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Resumen 
En la presente investigación titulada “La aplicación del Ciclo de Deming para mejorar 
la productividad en el área de costura en una empresa textil,  distrito de puente piedra, 
2019”, tuvo como como problema general ¿De qué manera la aplicación del Ciclo de 
Deming mejora la productividad? Este estudio se desarrolló mediante el diseño experi-
mental de tipo aplicada, ya que se determinó la aplicación de la mejora mediante la me-
todología de estudio del Ciclo de Deming, siendo descriptiva, la cual detalla la situación 
del estudio; de enfoque cuantitativo permitiendo  ver  la situacion a través  de conceptos 
y variables. 
En esta investigación se tomara como población la producción de prendas:   Polo T-hirt, 
medidas en 4 semanas en el área de costura de la empresa textil. La técnica que se utilzó 
para la investigación del proyecto fue la observación y las herramientas como Matriz de 
Pareto, Histogramas, Diagrama de Ishikawa, logrando determinar las deficiencias que 
posee, En base a este análisis se dan las posibles soluciones para contrarrestar los pro-
blemas   existentes. 
Los resultados obtenidos determinan de forma real que se ha diseñado adecuadamente el 
sistema de mejora continua utilizando metodologías como PHVA, 5 “S”; lo que dio 
como efecto el aumento de la eficiencia, reducción en los tiempos, reducción de sobre-
costos  y la mejora de la calidad, en el  cumplimiento de entrega de producción. 
Palabras clave: Productividad, Eficiencia, Eficacia, Ciclo de Deming. 
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Abstract 
In the present investigation entitled "The application of the Deming Cycle to improve 
productivity in the sewing area in a textile company, Puente Piedra district, 2019", had 
as a general problem: How does the application of the Deming Cycle improve the pro-
ductivity? This study was developed by means of an applied experimental design, since 
the application of the improvement was determined through the study methodology of 
the Deming Cycle, being descriptive, which details the study situation; quantitative ap-
proach allowing to see the situation through concepts and variables. 
In this research, the production of garments will be taken as a population: Polo T-hirt, 
measured in 4 weeks in the sewing area of the textile company. The technique used for 
the research of the project was observation and tools such as Pareto Matrix, Histograms, 
Ishikawa Diagram, managing to determine the deficiencies it has, Based on this analys-
is, possible solutions are given to counteract the problems existing. 
The results obtained determine in a real way that the continuous improvement system 
has been adequately designed using methodologies such as PHVA, 5 "S"; This resulted 
in an increase in efficiency, a reduction in time, a reduction in over-costs and an impro-
vement in quality, in the fulfillment of production delivery. 




1.1. Realidad Problemática 
A nivel Internacional, el desempeño del sector industrial confección y textil está estre-
chamente relacionado con la fabricación de prendas de vestir e hilados ambas activida-
des pueden agruparse en un solo sector. 
El sector confección y textil en el país no es tan competitivo por ello no permite ampliar 
el mercado de destino de las exportaciones. Aún persisten brechas significativas en pro-
ductividad y calidad. Ante la baja productividad las empresas utilizan estrategias para 
incrementar su producción, la necesidad de encontrar metodologías que ayuden a resol-
ver sus problemas encontrando respuestas para ser más competitivos en el mercado. Los 
países Europeos son los pioneros en el diseño y ejecución ante la evolución y crecimien-
to de los mercados. En la indagación de su originalidad se encuentra el país inglés y 
Japón que descubrieron la herramienta de la mejora continua. 
Descubierta en 1950 e implementada en Japón por Edward Deming logrando grandes 
resultados hasta ser reconocido como la máxima categoría de la mejora continua.   
La empresa competitiva tiene como fortaleza interna a la productividad, alcanzando 
mayor importancia en el siglo XX por los países europeos, utilizándose actualmente 
para producto o servicio. 
 
A nivel Nacional, la producción de confecciones y textiles en Perú destaca desde la 
época pre inca, debido a la gran variedad de fibras disponibles en el país, entre los años 
50 y 60 el precio de la materia prima principal se incrementó, principalmente en el caso 
del algodón. Esto provoco que sea considerado como producto principal de exportación, 
gracias a la mejora técnica y transparencia de Europa. Los clientes internacionales iden-
tificaron que la fibra peruana y de camélidos constituía productos de bandera y podrían 
ser utilizados para estratos socioeconómicos altos. A finales de los años 60 la reforma 
agraria afectó la producción de algodón por fragmentación de tierras y poca inversión 
en capital de trabajo y tecnología. La recuperación del rubro textil y confecciones se dio 
en el año 2002, mediante el acceso al tratado de libre comercio año en que la economía 
peruana ingresa al mercado internacional generando aumento de los precios en el sector 
textil y prendas de vestir. 
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Las principales economías industrializadas a nivel mundial permitieron dinamizar las 
exportaciones del sector hasta el 2009 año que se desplomaron las principales econo-
mías por la crisis financiera. Ministerio del sector e industria Textil y manufactura, 
investigacion sectorialde la Producción, 2015. 
Fuente: Sociedad Nacional de Industrias 
 
La industria de confecciones representa el 6% de la producción manufacturera como 
muestra la tabla 2 y 1.3% del PBI nacional, generando 411,770 puestos de trabajo. 
 
      Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática 
Tabla 1: PBI textil y confecciones del 2008 al 2014 
Tabla 2: Participación por Ramas Industriales, Junio 2018 
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En la tabla 3 se muestra países a los cuales que se exporta siendo el país de China el 
principal consumidor de nuestro producto textil con 22%,  segundo el país norteameri-
cano (EE.UU) con un 15% y Suiza 8%  de participación. Exportadores, 2015.  
            Tabla 3: Exportación de prendas peruanas al mundo – 2015 
 
.     Fuente: AdexDataTrade 
           
En la Tabla 4 se aprecia la media en exportación textil durante el año 2018 es 116.7 
millones (Fob). 
   
Tabla 4: Exportación Sector Económico Textil: Enero - Diciembre 2018 (Mill. US dólares FOB) 
 











Resto , 32% 
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En la Tabla 5, se identifica el modelo de prenda que mayor se produce para la 
exportacion y entrega al cliente, es  el T-SHIRT DE ALGODON con un total de 
151,130 Millones de dolares anuales, valor (FOB),  
Fuente: Sunat 
Fuente: Elaboraciòn Propia 
 
Tabla 5: Principales Prendas exportadas, Enero a Diciembre del 2018 
Figura 6: Indicador de prendas principales Exportadas en el Año 2018 
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En la tabla 7, se detalla las 10 primeras empresas exportadoras de prendas hubo una 
disminución en las exportaciones en comparación al año anterior 2016.Médico, Polo y 
Casanya, 2018. 
   
Tabla 7: Las 10 principales empresas exportadoras de prendas (2016/2017)  (miles US$ FOB). 
N°  EXPORTADOR 2016 2017 VAR% (FOB) 
1 DEVANLAY PERU S.A.C. 60,729,226 57,255,596 -5.72% 
2 INDUSTRIAS NETTALCO S.A. 52,242,211 56,323,536 7.81% 
3 CONFECCIONES TEXTIMAX S.A. 43,240,674 50,412,012 16.58% 
4 SOUTHERN TEXTILE NETWORK S.A.C. 38,454,842 42,978,169 11.76% 
5 TEXTILE SOURCING COMPANY S.A.C 27,546,058 38,494,887 39.75% 
6 TOPY TOP S.A. 36,732,982 36,208,163 -1.43% 
7 TEXTILES CAMONES S.A. 31,193,509 30,189,950 -3.22% 
8 HILANDERÍA DE ALGODÓN PERUANO S.A. 21,677,973 29,985,403 38.32% 
9 INDUSTRIA TEXTIL DEL PACIFICO S.A. 26,577,536 27,057,028 1.80% 
10 GARMENT INDUSTRIES S.A.C. 26,347,595 22,777,539 -13.55% 
  TOTAL 364,742,606 391,682,283 7.39% 
Fuente: Sociedad Nacional de Industrias 
 
Actualmente, la empresa en la que se realiza la investigación exporta sus productos a los 
países de China, EE.UU, Brasil, y otros así como también realiza producción a nivel 
local para la marca (Monti) propia de la empresa.  
Cabe resaltar que la empresa ha perdido productividad a nivel internacional en un 
3.22% a diferencia al año anterior del 2016. 
 
La problemática de este estudio es que hoy en día tanto en nuestro país como en Lati-
noamérica se enfrentan a un enorme desafío, que es incrementar la productividad y 
competitividad con el fin de lograr un mayor desarrollo económico. El ser   competitivo 
contribuye al desarrollo del país así como el de las actividades empresariales. La indus-
tria textil  juega un rol importante a favor de la economía de nuestro país; por su parti-
cularidad y capacidades establecen una industria muy constituida, lo cual genera opor-








La Empresa Textil donde se realiza el estudio ha venido creciendo de manera desorde-
nada en su gestión en el proceso. A pesar de toda la incertidumbre, logra mantener posi-
cionamiento en el mercado. 
 
El proceso para la investigación se efectúa cuando la oficina de planeamiento genera y 
remite el programa, al área de costura y corte esta a su vez es recepcionada por el jefe y 
el supervisor de la línea para su revisión e inicio de la producción del día, la primera 
actividad empieza por el habilitado de corte (Bloques de Piezas separados por tallas) 
que ingresa a la línea de confección. La línea están conformadas por 12 operarios con el 
compromiso de producir ordenes de pedido completas de 1200 unidades de prendas 
diarias. En la línea cuentan con las maquinas disponibles y herramientas necesarias para 
realizar la producción del día, el personal que habilita las piezas a los maquinistas les 
distribuye un paquete para que inicien el ensamblaje de la prenda, comenzando por la 
unión del cuello, luego recubre el hombro para luego unirlo con la manga y posterior-
mente cerrar costado una vez realizada las operaciones finalmente recubre basta y pega 
la etiqueta. Al finalizar el proceso de ensamblaje los manuales se encargan de cortar los 
hilos para que ingresen a monitoreo final por la plantilla de inspección (Control de Cali-
dad) de esta manera pasa a liquidación y entrega de las prendas al almacén (APT). 
Durante el proceso de ensamble se observó, falta de control de abastecimiento de mer-
cadería del área de corte al área de costura, una falta de sincronización de los planes del 
mantenimiento con el área de Planeamiento, ausentismo de personal de operarios, defi-
ciente aplicación de tiempos utilizados por el área ingeniería, y deficiente control de 
calidad, permitiendo que en la línea de producción no llegue a cumplir eficientemente 
su cuota incumpliendo la programación diaria, como resultado de las deficiencias en la 
producción la media es de 431 prendas 53% de la cuota programada, da como resultado 
de un acumulado total de 2,267 prendas sin producir al finalizar la semana, correspon-









Durante la observación se encontró una relación de causas que podrían mejorarse para 
aumentar la productividad, se muestra en la tabla 8, la lluvia de ideas. 
  
 
Tabla 8: Lluvia de Ideas en la empresa Textil  2019. 
PROBLEMAS 
1 Ausentismo de personal de costura 
2 Constante renuncia del personal 
3 Exceso de errores por equivocación de los operarios 
4 fallas de máquina 
5 Paradas de máquina 
6 Falta de Programa de mantenimiento preventivo 
7 Ausentismo de personal de mantenimiento 
8 Área de corte no abastece el material con tiempo 
9 Faltante de piezas (Manga, Delantero, Espalda) 
10 Faltante de avíos (Botones, Etiquetas, parches). 
11 Rotura de agujas 
12 Prendas incompletas (Por falta de mangas, Delanteros, Espaldas) 
13 Falta de bihorario 
14 Falta de (AQL) 
15 Presión del jefe por cumplir el programa 
16 Presión de la supervisora por alcanzar la meta 
17 Estrés constante al personal 
18 Problemas de reproductividad 
19 Definiciones de método en línea 
20 Operaciones no contempladas, tiempos mal tomados 








Foto 1: Faltante de Piezas 
(Manga, Espalda, Delan-
tero 
Foto 2: Área de corte 
no abastece el material 
con tiempo 
Foto 4: Asimetría de 
piezas, rechazos por 
calidad en proceso 
Foto 3: Segundas por 
tono por mescla de 
partidas (Matching). 


























 Fuente: Elaboración Propia 
En la imagen se aprecia los procesos que intervienen en el área de costura las cuales son 3 procesos: PROCESO DE SOPORTE, PROCESO DE 
FABRICACÓN Y PROCESO ESTRATÉTICO.    
Tabla 9: Diagrama de procesos en la Empresa Textil 2019 
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Figura 10: Diagrama de Ishikawa de una empresa textil, 2019 
Incumplimiento de la
Programación diaria
Debido a la 









Faltante de Piezas 
(Manga, Delantero, Espalda)
Prendas Incompletas 









Ausentismo de personal 
de costura
Constante renuncia del personal 
Exceso de errores por 







Estrés constante al personal
Presión de la supervisora 
para alcanzar la meta
Presión del Jefe por cumplir el programa
problema de 
reproductibilidad
Área de corte no abastece
 el material con tiempo
 
Fuente: Elaboración propia 
Mediante la herramienta Causa – Efecto de las 6 “M” se identificó las probables razones que promueven el incumplimiento en la programación 
del área de Confecciones con una eficiencia del 53 %.
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Tabla 11: Matriz de Correlación de problemas 

























Ausentismo de personal de 
costura 









Área de corte no abastece el 
material con tiempo 
2 1 1 1 1 1 1 1 8 9,0% 49% 
4 
Falta de Programa de mante-
nimiento preventivo 
  1   2   3   2 8 9,0% 58% 
5 Problemas de reproductividad 1 1   2   1   2 7 7,9% 66% 
6 
Ausentismo de personal de 
mantenimiento 
2     3       2 7 7,9% 74% 
7 
Errores por equivocación de 
los operarios 
1   2     1   1 5 5,6% 80% 
8 
Faltante de piezas (Manga, 
Delantero, Espalda) 
    1     1 1   3 3,4% 83% 
9 
Faltante de avíos (Botones, 
Etiquetas, parches). 
    1   1     1 3 3,4% 87% 
10 Paradas de máquina           1   1 2 2,2% 89% 
11 
Prendas incompletas (Por falta 
de mangas, Delanteros, Espal-
das) 
            1   1 1,1% 90% 
12 Falta de bihorario             1   1 1,1% 91% 
13 Falta de (AQL)           1     1 1,1% 92% 
14 
Presión del jefe por cumplir el 
programa 
            1   1 1,1% 93% 
15 
Presión de la supervisora por 
alcanzar la meta 
            1   1 1,1% 94% 
16 Rotura de aguja         1       1 1,1% 96% 
17 Estrés constante al personal             1   1 1,1% 97% 
18 Renuncia de personal operario             1   1 1,1% 98% 
19 
Definiciones de método en 
línea 
          1     1 1,1% 99% 
20 
Operaciones no contempladas, 
tiempos mal tomados 
            1   1 1,1% 100% 
  TOTAL 89     
Fuente: Elaboración propia 
Las posibles causas se agrupo en la tabla 11 para evaluarlas por semana para medirlas en base al 
número de veces que sucede, medirlas en porcentaje y crear la herramienta Pareto. 
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Figura 12: Diagrama de Pareto de los problemas de la empresa textil, 2019 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
De acuerdo al análisis del Grafico de Pareto en el cual el 80% de los defectos (fallas)  
son los problemas más importantes que contribuyen a la existencia de baja productivi-
dad  los cuales son: Ausentismo de personal de costura, fallas de máquina, Área de corte 
no abastece el material con tiempo, Falta de programa de mantenimiento preventivo, 
Problemas reproductividad, Ausentismo de personal de mantenimiento, Errores por 
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91% 92% 93% 94% 



























Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 13 se puede identificar la estratificación de los problemas que presenta la 
empresa, siendo el 35% de los contratiempos provocados por la carencia de una buena 
gestión de los recursos, 30% por los mismos procesos, 20% por la calidad y el 15% por 
falta de mantenimiento.  
Tabla 14: Estratificación de problemas 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 14 se muestra el consolidado de problemas estratificado en los procesos que 
se realizan dentro del área de costura, siendo los materiales con 6, las maquinarias con 3 
y la mano de obra con 3 los que presenta la empresa. Nos muestra la matriz de estratifi-
cación, en la cual se agruparon las causas, así mismo se consideraron las áreas: Gestión, 
Procesos, Calidad, el cual ayudo a seleccionar que área se realizó el estudio. 
Figura 13: Estratificación de problemas 
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1.2. Trabajos Previos 
Los siguientes trabajos fueron seleccionados por que respaldan el tema de la investiga-
ción a realizar. 
 
JIMENEZ Cayllahui,Ever. “Aplicación del ciclo de Deming para mejorar la productivi-
dad en el área de corte en la empresa TEXTILES CAMONES S.A. Puente Piedra, Tesis. 
Lima, Perú. Universidad Cesar Vallejo”, 2018, P 138. 
El autor plantea como finalidad establecer la metodología del Ciclo de Deming en el 
departamento de corte para mejorar el rendimiento en la productividad. El tipo de inves-
tigación utilizada es aplicada, siendo el diseño de carácter Cuasi – experimental, su ob-
jeto de estudio es en el área de corte su población y muestra es censal, utiliza como ins-
trumento una hoja de recolección de datos permitiendo medir sus indicadores de los 
recursos mediante la implementación del procedimiento propuesto. La identificación del 
problema presentado en la empresa es la falta de control en la inspección, poca ilumina-
ción, personal inestable en los puestos de trabajo, falta de responsabilidad y motivación 
en sus puestos de trabajo que afectan a la productividad en la empresa Textiles Camo-
nes. Finalmente, concluyen que los resultados de la implementación del Ciclo de De-
ming en el área de corte mejoró el rendimiento de 0.7013 (antes) a 0.8593 (después) 
logrando un incremento de 22.52%. 
Es importante la utilización de esta investigación por que servirá como guía teórica de 
las variables en estudio. 
 
QUIÑONES, Nicolás y SALINAS, Claudia. “sistema de mejora continua en el área de 
producción de la empresa “textiles Betex S.A.C” utilizando la metodología PHVA, Te-
sis, Lima. Universidad de San Martin de Porres, Facultad de Ingeniería, 2016. 253 p. 
La investigación tuvo como objetivo, mejorar la productividad mediante la propuesta de 
la metodología PHVA. Como objetivo específico, identifica la causal que inducen la 
baja productividad, elaborar e implementar un cambio de cultura en el personal para el 
dominio de los equipos dentro del área de producción alcanzando mejorar la efectividad 
de los equipos. 
Concluyen que el estudio permitió conocer el problema e identificar las principales cau-
sas (baja gestión de la producción, Mala distribución de planta y baja producción) lo-
grando disminuir y mejorando en 32%,2%,2% el mantenimiento de las máquinas.  
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La tesis servirá como guía para seleccionar e identificar los problemas que originan un 
bajo rendimiento en la baja productividad, asi como también ampliara las opciones de 
solución ante los problemas determinados mediante las herramientas de ingeniería como 
son Pareto e instrumentos que permitieron la recolección de antecedentes.  
 
BAZAN, David. “Aplicación del ciclo de Deming para mejorar la Productividad en los 
Cambios de Modelo en el área de Costura de una Empresa de Confecciones”. Tesis. 
Lima, Perú: Universidad Cesar Vallejo, 2017. 180 p”. 
El autor plantea como objetivo, la aplicación de la mejora continua del Ciclo de Deming 
en los cambios de órdenes de pedido el proceso de confección ya que permitirá eliminar 
tiempos improductivos para la mejora de sus indicadores en los procesos de la empresa 
de confecciones. La investigación utilizada por el autor es aplicada, el diseño es Cuasi 
experimental porque se observa la raíz con relación a su variable dependiente la produc-
tividad antes y después aplicado la mejora continua del PHVA, su objeto de estudio es 
en el área de costura y su muestra las tomo en un periodo de 12 semanas de antes y des-
pués. Utiliza como herramientas, reportes de producción, Formatos de inducción donde 
se registra la colaboración del personal.  La identificación del problema que presenta la 
empresa es la ineficiente programación de modelos, balance de línea (Supervisión). Fi-
nalmente, concluyen, que el Ciclo de Deming mejoró la eficiencia de (0.019 Antes) y 
0.200 (Después) y eficacia (0.019 Antes) y 0.200 (Después) en la programación de mo-
delos en el área de costura  mediante la prueba de normalidad con el estadígrafo Wilco-
xon. 
 
Es importante la consideración de este trabajo de investigación por el tipo de análisis 
estadístico de prueba de normalidad con el estadígrafo Wilson que realizo. Permite co-
nocer, adaptar la metodología en el proceso de estudio brindándonos un mejor alcance 
de su aplicación, tiempo de aplicación y sus beneficios como resultado de mejora en la 
utilidad final. Es importante resaltar que los datos seleccionados por el investigador son 
altamente fiables para la identificación de la situación actual de una investigación per-
mitiendo a los investigadores escoger herramientas que faciliten atribuir en el avance 




OLIVAS, Denisse. “Aplicación del PHVA para mejorar la productividad en el área de corte 
de la empresa Servicios Flexibles S.A.C, San Martín de Porres. Tesis, Lima, Perú: Univer-
sidad Cesar Vallejo, 2017”, 2017. 250 p. 
La autora plantea, proponer el PHVA en el área de corte para mejorar la productividad, el 
tipo de investigación utilizada por el autor es aplicada, siendo el diseño experimental, su 
objeto de estudio es el área de corte, utilizando como instrumento la observación y revisión 
de los datos de internet. La identificación del problema que presentaba la empresa era la 
falta de liquidación de las mermas, tiempos no considerados en los procesos, ineficiente 
aseguramiento de control de calidad, falta de capacitación y falta de motivación afectando 
la productividad en la empresa, finalmente, se concluye que mejoró la productividad incre-
mentado la eficiencia en 14% y la eficacia en 22% aplicando la metodología del PHVA. 
 
Es importante considerar la investigación por la información teórica que brinda y ayudara 
en la orientación en este trabajo de investigación. Está completamente relacionado a la in-
vestigación y al tipo de producción. Las empresas TOP a nivel nacional poseen la planifica-
ción de sus pedidos en un orden de fecha de pedidos de entrega existiendo área cuello de 
botella que no permiten cumplir con lo previsto. Utilizando la metodología PHVA demues-
tra que los resultados finales en la producción es el aumento de sus capacidades de produc-
ción esto permitiendo que los cuellos de botella desaparezcan o se reduzcan logrando alcan-
zar una mejor en la utilidad.  
 
LAFITTE, Wilson. “Aplicación de la Ingeniería de Métodos para incrementar la pro-
ductividad en el área de confecciones de la empresa Industries Fashion E.I.R.L., Puente 
Piedra, Lima 2017”. , 2017. 171 p. 
 
El autor plantea, establecer la metodología de métodos de estudio de métodos para el 
incremento de la productividad en el área de confecciones. La investigación es aplicada, 
su objeto de estudio es el área de acabado, utilizando como instrumento de medición de 
tiempo el cronómetro, tablero de Observaciones y formularios para el estudio. La identi-
ficación de los problemas que presentaba la empresa es el procedimiento no estandari-
zados, no hay tiempo establecido de producción y desorden en el centro de trabajo afec-
tan la productividad en el proceso. Finalmente, concluyen que la mejora en la producti-




La investigación es importante porque nos brinda información muy importante para 
implementar en el desarrollo de la propuesta. Implementar el Ciclo de Deming en la 
investigación favorecerá eliminar procedimientos o actividades duplicadas e inculcar 
nuevas culturas de trabajo y disciplina permitiendo hacer uso eficiente del tiempo en las 
actividades asignadas dentro de las líneas de confección dentro del área de Manufactura 
logrando un aumento de la productividad en un 59.9%.  
 
ALMEIDA Ñaupas, Jhonny Edwin y Olivares rosas. “Diseño e Implementación de un 
proceso de Mejora Continua en la fabricación de prendas de vestir en la empresa Mode-
tex. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad San Martin de Po-
rres”.2013. 218 p.  
Los autores plantearon como objetivo, establecer una mejora en la productividad de 
fabricación de prendas de vestir con el diseño e implementación de procesos de mejora 
continua, ya que permite utilizar los recursos usados de manera óptima en el proceso 
para mejorar el sistema ineficiente identificado en la empresa Modetex. La investiga-
ción utilizada es aplicada, siendo el diseño experimental, su objeto de estudio es en el 
proceso del área de Corte, Costura, Acabado, utilizando como instrumento las fichas de 
datos. La identificación del problema que presentaba la empresa era bajo control de mé-
todos de trabajo, poco conocimiento de las operaciones del personal afectan la producti-
vidad en la empresa Textil Modetex. Finalmente, concluyen que para la mejora del pro-
blema, aplicar la metodología del PHVA es la más adecuada, porque con las mejoras 
planteadas en las áreas de trabajo la implementación de un sistema modular logro mejo-
rar los indicadores del 69.03% a 80.15% en las áreas de Corte, Costura, Acabado y una 
eficacia del 97.93%, con este aumento de productividad la empresa asegura el cumpli-
miento de los pedidos a tiempo con los clientes.  
 
Es importante la consideración de esta investigación por los instrumentos que fueron 
utilizados dentro de la aplicación de la metodología del PHVA, así como también por la 
fundamentación teórica presentada. Este estudio se muestra como la aplicación del 
PHVA mediante los pasos de desarrollar un plan, llevar un plan, verificar y actuar. 
Sistema que permite alcanzar los resultados de mejora en las líneas de confección per-
mitiendo a los módulos alcanzar su meta del día en el tiempo considera dentro de la 
programación y los minutos disponibles en el área de Manufactura.  
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JANNER, Fernando y RAMÌREZ, Chalèn. “Aplicación de un modelo de gestión por 
procesos mediante la metodología PHVA para la optimización de procesos en la empre-
sa XOMER CIA. LTDA". De la ciudad de Riobamba, Ecuador, tesis, Escuela Superior 
Politécnica de Chimborazo, Escuela de Ingeniería, 2017. 103 p. 
El autor plantea mejorar los procesos aplicando un modelo de gestión mediante la me-
todología PHVA en planta con el propósito de incrementar la productividad, realizó el 
levantamiento de información y evaluación de todo el sistema logístico en planta de 
cada producto que fabrica la empresa. Finalmente concluye que el Análisis de Valor 
Agregado considerado en la evaluación del mantenimiento de equipos del  2.22%, al 
término del trabajo de evaluación e implementación aumento a 4.79%, resultado que 
indica que  puede ir en aumento constante durante los años siguientes. 
Esta investigación servirá como orientación para la utilización correcta de las herra-
mientas para la identificación de las mejoras, fácil comprensión y utilización. 
 
MARTINEZ, Jaqueline. “La industria plasmada en línea blanca: mayor eficiencia para 
garantizar un perfecto funcionamiento de los electrodomésticos”, tesis (Título de inge-
niera industrial) Ecuador, Universidad de San Francisco de Quito, Escuela de Ingenie-
ría, 2014. 30p. 
El objetivo general fue minimizar el tiempo en el proceso generados en el área de pro-
ducción, los cuales le generan la mayor cantidad de ingresos como también costos. 
La implementación aplicada es el Ciclo de Deming apoyada de las herramientas como 
Pareto para la identificación de los problemas y el diagrama de flujo, dado que como 
resultado de las mejoras se incrementó la productividad, ya que los desperdicios se re-
dujeron del 22.25% al 18.64%. 
 
La investigación ayudara como soporte para utilizar las herramientas como Pareto y el 
flujo grama permitiendo la aplicación del Ciclo de Deming logrando una importante 
reducción de los gastos incurridos en el área de producción, incrementado la calidad en 






1.3. Teorías Relacionadas al tema 
 
1.3.1. Ciclo de Deming 
 
1.3.1.1. Definición del Ciclo de Deming 
Según QUISPE Carlos, 2003. 89 p. “También se conoce como el PHVA o espiral del 
mejoramiento continuo originado en los años 1920 con el inminente estadístico Walter 
A. Shewhart, quien introdujo el concepto del plan, ejecuta y ve. A partir de los años 
1950 Deming empleó el ciclo de Shewart hacia: Planifica, Ejecuta, Estudia y  Actúa. El 
cual se basa en el principio de mejora continua de la gestión de calidad y es una de las 
bases que inspiran la filosofía de la gestión excelente. Se admite estadísticamente que en 
las organizaciones sin “Gestión de mejora Continua” el volumen de la ineficiencia pue-
de estar entre un 15 y 25 % de sus ventas. Las que si la hacen, oscila entre 4% y 6%”.  
El ciclo de Deming implementado en la investigación resulta muy importante porque 
permite mejorar las actividades en el proceso e incrementar la productividad logrando 
que la empresa se convierta más competitiva dentro del mercado y aumentando su capa-
cidad de entrega de los pedidos 
 
1.3.1.2. Etapas del Ciclo de Deming 
 
 Planificar (Planear)  
Según GUTIERRES, Humberto. 2010, 120 p. “La Organización es orientada hacia la 
satisfacción de sus clientes: Las organizaciones dependen mucho de sus cliente es por 
ello que se deben de dar prioridad a sus solicitudes por lo tanto se deben canalizar en 
base a prioridades los requerimientos de los clientes para su atención a fin de cumplir 
con las fechas comprometidas. Las empresas deben priorizar la planeación de manera 
sistemática a fin de asegurar de forma exitosa el cumplimiento de los requerimientos 
solicitados por el cliente de tal forma que asegura la optimización de los procesos con-
secuentemente alcanzar resultados favorable para la empresa incrementado su actividad 
y operatividad en la solicitud de los requerimientos de los clientes”. 
El autor considera la importancia del cliente sea dentro del mismo proceso en la planta o 





Según GUTIERRES, Humberto. 2010, 121 p. “Enfocarse en los procesos: El resultado 
esperado se logra obtener cuando se hallan contemplado todas la operaciones y los re-
cursos como una sola prioridad en el proceso. Al desarrollar las operaciones administra-
tivas y manuales las empresas consideran emplear variados  métodos de esta forma 
transformar ingresos en productos finales. Para que los procesos en las empresas se 
desarrollen de manera eficiente, se debe direccionar y organizar las transformaciones 
que se relacionan entre sí. Se debe considerar las salidas de los procesos anteriores de 
convierten en entras de las siguientes”. 
 
El autor considera la importancia del trabajo en equipo mediante la sincronización de 
las actividades administrativas y operarias para que en los procesos se trabaje de manera 
eficiente. 
 Verificar 
Según GUTIERRES, Humberto. 2010, 121 p. “Decisiones a tomar: La toma decisiones 
asertivas mediante un análisis con los datos obtenidos una vez verificado son los que 
convertirán el direccionamiento y la factibilidad del desarrollo de las actividades el buen 
funcionamientos de la planeación de sus procesos. Esta manera la información obtenida 
permitirán la verificación del cumplimiento de los objetivos propuestos frente a los ob-
jetivos obtenidos, también se identificaran los procesos que se tengan que mejorar”.  
 
La aplicación del análisis mediante los datos recogidos en campo y en el sistema será de 
gran apoyo para la tomar decisiones correctas y rápida reacción de confrontar los fenó-




Según  GUTIERRES, Humberto. 2010, 121 p. “Integración del trabajador: Es primor-
dial para la organización, debido que aporta sus habilidades y conocimientos logrando 
ser competente, con su colaboración aportara y contribuira en las operaciones que el 
producto cuente una la calidad exigida por el cliente. Al lograr potenciar los conoci-




El recurso más importante dentro de la empresa es la mano de obra quienes con sus ha-
bilidades y conocimientos técnicos del proceso hacen que sea fácil desarrollar las acti-
vidades en el menor tiempo es por ello que identificarlos hará que el área sea mas pro-
ductivo. 
 
1.3.1.3. Herramientas del Ciclo de Deming. 
 
“Para Martí Casadesús, Iñaki Heras, Díaz Merino (2005, p, 20) la metodología PHVA 
no denota que se empleen todas estas herramientas, sino está sujeto de la solución del 
problema específico que se efectúe. Para ello se procedió a una matriz donde se explicó 
los pasos y herramientas para el empleo de mejora continua”. 
 
Las siete herramientas de la mejora de la calidad son:  
 
Hoja de control 
 
Para Martí Casadesús, Iñaki Heras, Díaz Merino (2005, p, 60). “Tiene por objetivo re-
coger datos del proceso a analizar de forma sencilla, rápida y eficaz. Con las hojas de 
control se pretende ante todo evitar errores en la toma de datos, así como disminuir el 
trabajo del responsable de esta recogida”. 
 
La herramienta permita el control de la información recogida en el proceso para su aná-




Para Martí Casadesús, Iñaki Heras, Díaz Merino (2005, p, 61). “Se utiliza para mostrar 
gráficamente un conjunto de datos relativos a un determinado proceso sujeto a variabili-
dad. Con ello se persigue evaluar cómo se distribuyen los datos recogidos del proceso, 
permitiendo intuir como es la población de la que se obtuvieron los datos”. 





 Diagrama de Pareto 
Para Martí Casadesús, Iñaki Heras, Díaz Merino (2005, p, 58). “También llamado “dia-
grama 80/20”, en muchas ocasiones el 80% de los problemas existentes en una organi-
zación se deben aproximadamente al 20% de las causas detectadas. Es decir que un nú-
mero muy reducido de eventos son los causantes de la gran mayoría de los problemas”. 
Esta herramienta facilita la identificación del problema en porcentajes existentes en la 
empresa que produce la baja productividad en el proceso.  
 
Diagrama de Causa y Efecto 
Para Martí Casadesús, Iñaki Heras, Díaz Merino (2005, p, 56). “Es el de detectar todas 
las posibles causas de un determinado problema o defecto. A partir del problema que se 
quiere analizar, el diagrama causa – efecto lo relaciona con sus posibles causas agrupa-
das según  tipos: tormenta de ideas, constituye una de las técnicas básicas para llevar 
acabo dicho análisis”. 
Esta herramienta permite desglosar las causas mediante la lluvia de idea para detectar el 
afecto que ocasiona en el procesos para su análisis.  
 
Diagrama de Scadter (Diagrama de dispersión) 
Para Martí Casadesús, Iñaki Heras, Díaz Merino (2005, p, 62). “Determina la relación 
entre dos conjuntos distintos de datos, por ejemplo la relación entre peso y altura de una 
población o la temperatura de un proceso y la resistencia del producto generado”. 
Esta herramienta permite ver la relación que existe entre datos diferentes como un antes 
y después. 
  
 Grafica de control 
Para Martí Casadesús, Iñaki Heras, Díaz Merino (2005, p, 64). “El objetivo es el de te-
ner bajo control una determinada característica de calidad a medir. Se registran los valo-
res de los parámetros medidos en cada intervalo de tiempo determinado a priori, y en el 
que se han señalado previamente los limites superiores e inferiores que se aceptan en el 
proceso para considerarlo bajo control”.  
 
Esta herramienta permite visualizar los intervalos de los datos mediante límites que se 
acepten en el proceso. 
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Los catorce puntos de Deming. 
Para Martí Casadesús, Iñaki Heras, Díaz Merino (2005, p, 21). Se establecen los princi-
pios que las empresas deberían poner en práctica, para mejorar la calidad y productivi-
dad, que se resumen en. 
 
1. “Ser constante en el objetivo de la mejora de productos y servicios, con el 
fin de ser competitivos, permanecer en el negocio y crear empleo”. 
 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 75). “Se deben definir: la Visión: cuál es el propósito de 
la organización, que necesidad pretenden satisfacer; la Misión: es la forma como se dará 
respuesta a la visión y a los valores de la organización para tener esa orientación hacia 
el futur2o. 
Sólo quien tiene una gran visión de futuro mantienes un propósito constante de invertir 
recursos para investigar y renovar; así podrá continuar siendo competitivo. 
  
2. “Adoptar una nueva filosofía en el cual los errores y el negativismo sean 
inaceptables. Los directivos deben asumir el reto del cambio”. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 75). “Es un cambio en la forma de pensar y de actuar 
cuando se administra o interactúa con los clientes”. 
Con este punto Deming recuerda la importancia de ser constantes en aquello que se pre-
tende cambiar. 
  
3. “Dejar de confiar en la inspección en masa. La calidad se hace mejorando el 
proceso de producción”. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 75). “Deming propone la abolición de los puntos de ins-
pección al final de la línea. Toda la metodología de la inspección de productos 100% es 
demasiado costosa y no es efectiva, porque muchas veces no se puede detectar donde 
estala falla del proceso”. 
La inspección al final origina un sobre costo de no calidad por el desperdicio de mate-
riales o recursos que se aplican a productos no conformes que han recibido parte de su 
transformación; éstos pueden optimizarse cuando la inspección es el resultado del auto-
control en toda la actividades para la obtención de un producto final, evitando así perdi-
das innecesarias.  
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4. “Acabar con la práctica de hacer negocios sobre la única base del precio. 
Debe contemplarse la calidad y el servicio para producir el coste total. Hay 
que establecer relaciones de confianza, a largo plazo con un proveedor para 
producto”. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 76). Deming hace una apreciación muy valedera que 
sigue siendo vigente: al comprar por precios, la organización siempre estará expues-
ta a adquirir productos defectuosos o de poca confiabilidad. Además de tener que 
controlar diferentes proveedores. Sugiere que al trabajar con un solo proveedor se 
logra mejorar el producto final al acordar con él método de mejoramiento y asegurar 
un crecimiento conjunto. Explora la posibilidad de ser aliados con el proveedor y 
conocerlo muy bien 
Cuando realices alianzas con los proveedores permita que estos conozcan con pro-
fundidad las propias necesidades de la organización y de esa manera puedan sumi-
nistrar productos o servicios según el requisito. Cada uno, proveedor y consumidor, 
se beneficia de las mejoras implantadas en la relación, facilitando con ello el resul-
tado final. 
 
5. Mejorar constantemente el sistema de producción y servicio. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 76). Es la base central de la teoría de Deming. Siem-
pre habrá una mejor manera de hacer las cosas y se deben buscar cuáles son real-
mente las mejoras. 
6. Implantar la información. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 76). Es costumbre en muchas organizaciones pensar 
que la capacitación para cada actividad  de un proceso sea transmitida a los nuevos 
empleados por aquellas personas que llevan haciendo el trabajo durante un largo 
tiempo. Este es un grave error que cometen las organizaciones porque están transmi-
tiendo la percepción del trabajador que en su momento se vuelve entrenador. La ca-
pacitación hecha de esta forma en el largo plazo distorsiona la realidad de lo que se 
debe hacer. 
Hay que tener muy claras la forma y la metodología de aprendizaje de las labores 




7. Adoptar e implantar el liderazgo. La tarea de la dirección no debe ser tanto 
supervisar como ayudar a una realización del trabajo. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 77). “La labor de la dirección debe orientarse a intuir 
y orientar a las personas para que desempeñen bien su trabajo. El líder no es solo el 
que recibe el poder por la organización, el líder es aquella persona que es reconocida 
por su conocimiento y genera en las personas confianza y credibilidad, y por lo tanto 
atienden sus requerimientos y orientaciones con satisfacción”. 
La capacidad de dirigir y tomar las decisiones correctas hace de un buen líder que 
logre orientar a las personas para un buen desempeño en la organización002E 
 
8. Desechar el miedo. Nadie puede dar lo mejor de sí a menos que se sienta se-
guro. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 76). Cuando las personas se sienten inseguras para 
preguntar cómo se hacen las cosas o para informar sobre algo que está fallando, sur-
gen errores y fallas en el proceso. Sólo en el momento en que exista confianza para 
opinar, se podrán lograr mejoras en los procesos de la organización. 
 
9. Derribar las barreras entre los departamentos. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 76). “Cuando las personas trabajan para un departa-
mento funcional su mente está en los objetos particulares; principalmente son los 
objetivos o resultados por el jefe, mas no el objetivo general que apunta al resultado 
del proceso como ruta para satisfacer las necesidades del cliente”. 
Deming sienta aquí la principal base para la construcción de la organización hori-
zontal expuesta en el capítulo anterior. 
 
10. Eliminar los eslóganes, exhortaciones y metas para la mano de obra pues 
generan frustración y resentimiento. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 77). “Deming habla de la crisis, “Hágalo bien desde 
el primera vez”, aduciendo: cómo es posible que una persona haga algo bien la pri-
mera vez si no se le hace entrega de las herramientas correctas”. 
La forma de actuar de la gerencia debe ser entonces la de dedicarse a planear y me-




11. Eliminar los estándares para la mano de obra así como los objetivos para 
los directivos. Deben sustituirse por un liderazgo inteligente. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 78). Se refiere específicamente a los estándares de 
producción como medida exclusiva para evaluar el desempeño de la empresa y en 
muchos casos como medida individual para el pago del salario. Esta práctica ayuda 
a generar, según su concepto, muchas piezas defectuosas, un alto costo o la cantidad 
de producción requerida, quizás con base en una insatisfacción del cliente al que se 
está atendiendo. 
12. Eliminar las barreras que privan a la gente de estar orgullosa de su trabajo. 
Muchas veces los supervisores mal orientados, los equipos defectuosos y los 
materiales imperfectos obstaculizan un buen desempeño. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 78). “Se refiere en este punto a la comunicación. Los 
trabajadores en muchas ocasiones no son tenidos en cuenta ni sus sugerencias oídas. 
Se hacen evaluaciones en tiempos prolongados para determinar el rendimiento y la 
inversión o permanencia en el puesto, no se comunican los logros obtenidos en la 
organización para mostrar cómo se desarrolló la labor. 
  
13. Estimular la educación y la auto mejora de todo el mundo. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 78). Cuando las organizaciones van mejorando es 
posible que se requieran menos cargos o menos supervisión; pero se necesita un 
mayor conocimiento de las personas para que puedan aplicar mejor los cambios. Se 
sugiere, incluso, que una organización prometa a su gente que no reducirá el perso-
nal a causa del aumento en la productividad. 
 
14. Actuar para llevar a cabo la transformación. 
Según, Agudelo Luis (2012, p, 78). Aquí propone Deming la aplicación del ciclo de 
Schewhart para el mejoramiento continuo, ciclo que los japoneses denominan 
Círculo de Deming. 
 
Métodos de implementación  





I. Desarrollar un plan 
Paso 1: Identificar la oportunidad de mejora 
Paso 2: Documentar el proceso presente 
Paso 3: Crear una visión del proceso mejorado 
Paso 4: Definir los límites del esfuerzo de mejora  
 
II. Llevar a cabo un plan 
Paso 5: Hacer una pequeña escala piloto de los cambios propuestos 
 
III. Verificar 
Paso 6: Observar los Aprendido acerca de la mejora de proceso  
 
IV. Actuar 
Paso 7: Hacer operativo la nueva mezcla de recursos. 
Paso 8: Repetir los pasos (ciclo) en la primera oportunidad. 
 
1.3.1.4. Sistema Kanban 
(Microsoft Dynamics AX 2012, 2012), Es un sistema japonés llamado tarjeta numerada, 
técnica que permite cumplir la atención de los requerimientos basado en los productos 
de embarques. Los objetivos del kanban es: 
1) En una empresa manufacturera, poder empezar las operaciones en cualquier momen-
to solicitado, reducción de Set-up es la cantidad de tiempo que requiere cambiar un dis-
positivo y preparar ese equipo para producir un modelo diferente y sin incurrir en cos-
tos.. 
2) Dar instrucciones de la producción basados en la situación actual de área de trabajo. 
3) Prevenir que en las organizaciones se agregue trabajo innecesario. 
4) Proponer a la eliminación de la sobre producción. 
5) Facilitar el control del material. 
6) Prevenir el exceso de papeleo innecesario.  
7) Mantenimiento Preventivo 
8) Mantenimiento productivo total. 
9) Implementación del sistema PULL (Jalar). 
10) Fomenta la polivalencia. 
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1.3.1.5. Mantenimiento Productivo Total. 
(GOMEZ Carola, 2019), Es un sistema enfocado en realizar actividades de dirección y 
productividad de los equipos mediante las actividades de las personas. 
Es una estrategia que ayuda a la organización en la reducción de costos y en el tiempo 
de respuesta de la preparación de los equipos. 
 
1.3.1.6. Mantenimiento Autónomo 
Según GOMEZ, Carola. (2019), Se trata de que el operario sea capaz de conservar el 
equipo mediante la detección de fallos, corregirlos o prevenirlos con una correcta ins-
pección para eliminar las causas que producen el deterioro. 
 
1.3.1.7. Productividad 
Para PROKOPENKO, Joseph, (1989. 3 p). La productividad es la relación entre la pro-
ducción obtenida por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para 
obtenerla. 
 
La productividad es el resultado cuantificable obtenido con la combinación eficiente de 
los recursos que se utilizaran para la construcción del producto en línea en un tiempo 
estandarizado por cada operación que requiere la actividad. 
 
Formula General de productividad Según Gutiérrez (2010, p. 22) 
Productividad  = Eficacia  x  Eficiencia 





Tiempo Total Tiempo Total Unidades Programadas 
 
 
1.3.1.8. Productividad Total 
Según Fleitman (2011, 95 p). La medición de la productividad total se expresa en la 
relación entre el producto obtenido y el total de insumos (recursos) empleados en lo-
grarlo en un periodo. 
 






1.3.1.9. Productividad Parcial 
Según Vanegas (2001). Considera la productividad individual por la particularidad ob-
tenida al final del proceso mediante un solo recurso o material, estas son categorizadas 
en el proceso por el tipo de medición que requieren ya que el tiempo contemplado por 
cada unidad son diferentes el recurso humano, los equipos utilizados y la materia prima, 
deben de analizarlos por separado, a continuación las consideraciones. 
 
 Productividad de mano de obra: Producto final que se elabora y la mano de 
obra requerida. Esto es el resultado de la cantidad de productos obtenidos por 
cada mano de obra utilizada en una jornada comprometida.  
 
 Productividad de Maquinaria: Productos finales elaborados obtenidos y el 
equipo o maquinaria utilizada en un tiempo requerido. Esto es el resultado de 
los productos que se obtienen por cada máquina utilizada en un tiempo estanda-
rizado de cada producto. 
 
 Productividad de Materiales: Productos finales obtenidos de los materiales 
que utilizados. Esto es el resultado de la cantidad de productos que se obtendrán 
en base a la cantidad del material. 
 
1.3.1.10. Factores que afectan la Productividad 
Para (OIT, 2011, p.2). “(…). La productividad se ve afectada por factores, como, por 
ejemplo, la utilización de nuevos bienes de capital, los cambios organizativos o las nue-
vas competencias profesionales adquiridas en el empleo mismo o fuera de este”.  
La afectación de la productividad en el proceso de la empresa se da por los procesos que 
no se creían que existían internamente e impedían el logro del cumplimento de objetivos 
trazados por el área de costura y planeamiento, estos factores son ocasionados por el 
exceso de rotación de operario o cambio de profesionales en el área estratega, también 
son ocasionados por factores externos como el abastecimiento de material del proceso 
anterior. Antes estas incidencias es necesario plantear estrategias anticipadas y lograr 
reaccionar con tiempo anticipado a las adversidades de los tiempos improductivos. 
En cuanto a las incidencias Internas, se logra observar que son controlables en planta, 
oportunidad que se debe aprovechar para el mejoramiento del área e incremento de la 
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productividad y esta convierte en alerta para futuras incidencias,  se detalla la clasifica-
ción de los factores. 
 
 Fuente: Ana Moreno Romero  
 
Es fundamental conocer las dimensiones de la productividad por que determinar los 
factores que inciden el aumento o reducción de los objetivos finales.  
 
Se mencionó que en la empresa textil las incidencias se dan por factores internos 
y externos de procesos anteriores que hace que afecten la productividad,  estas se 




Para Rojas, M.Jaimes, L.Valencia, M. (2018), menciona que es el resultado porcentual 
entre los recursos programados y  lo utilizado.  
 
Según Rojas, M.Jaimes, L.Valencia, M. (2018 p. 3). Es la expresión que mide un siste-





La Eficiencia es un indicador del logro alcanzado ante un objetivo planteado habiendo 
utilizado de forma adecuada los recursos 
 
Generar eficiencia es buscar la optimización en la utilización correcta de los recursos y 
evitar el mínimo desperdicio en tiempo estandarizados que requiere la operación. Esto 
también debe ser considerado para las paradas de máquinas que se generan en el proce-
sos, reducción de tiempos en actividades o procesos no contemplados, balance de línea, 
falta de entrega de material con anticipación del área anterior al proceso de costura, fe-
chas no establecidas en las entregas de los requerimientos de las áreas por parte del área 
de logística. (Gutiérrez ,2010). 
 
               
 
                                                                 Fuente: (Gutiérrez, 2010) 




Para Rojas, M.Jaimes, L.Valencia, M., (2018). “afirma que es la división entre los pro-
ductos obtenidos y las metas que se tienen fijadas; obteniendo resultados”.  
 
Según, Orozco Cardozo, (2016, 30 p). El índice de eficacia expresa el buen resultado de 
la realización de un producto en un periodo definido. 
  
Mientras que para GUTIERRES, Humberto. (2010). la eficacia es el porcentaje alcan-
zado al final de una jornada en base a las cantidades programadas planificadas y los 
resultados obtenidos alcanzados, para alcanzar lo planificado es necesario utilizar co-
rrectamente los recursos disponibles, también considera necesario buscar la mejora de 
eficacia, optimizando la productividad de las maquinas evitando el lucro cesante, el 
tiempo requerido en la mano de obra por cada operación estipulado  y las actividades 
dentro del proceso, así como capacitación del personal para evitar errores en los proce-
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sos y alcanzar los objetivos tazados, reduciendo productos defectuosos , tiempos en fa-
llas y arranques del Setup para los cambios de modelos, deficiencia en la entrega de 
materiales.  
 
Además, la eficacia debe buscar la mejora en las actividades que realizan los empleados 





                                                                             Fuente: (Gutiérrez, 2010) 
 
1.3.1.13. Tiempo Estándar 
 
Según (Meyer, 2010, p. 50) (…), El tiempo estándar es el registro primordial para poder 
establecer la cantidad que se va a requerir de trabajadores y de puestos de manufactura   
para poder determinar la producción que se ha programado, y para identificar la canti-
dad de maquinaria. 
 
Para león y Díaz (2013), “el tiempo estándar es aquel en el que un trabajador desarrolla 
una tarea específica, junto con el tiempo junto que se pierde por fatiga, imprevistos, 
necesidades fisiológicas, etc.” (p. 64). 
 
Adicionalmente Suñé et al (2009, p.39), el tiempo estándar puede ser medida como: 
 
 





1.4.  Formulación del problema 
1.4.1 Problema General 
 
¿Cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora la Productividad en el área de Costura en 
una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019? 
  
1.4.2 Problemas Específicos 
 
- ¿Cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora la eficiencia en el área de Costura 
en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019? 
 
- ¿Cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora la eficacia en el área de Costura en 
una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019?  
 
1.5. Justificación del estudio 
 
Según Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista. (2014, 73 p). La necesidad de 
justificar el estudio de la investigación es necesario por los beneficios que la investiga-
ción llevara a cabo, el propósito de la investigación debe tener un significado que debe 
ser aclarado ante un grupo de personas, ante ello debe explicar porque el investigador 
debe llevar a cabos la investigación y el propósito suficientemente significativos. 
 
a. Relevancia social:   
 
Cuál es el beneficio para la sociedad y la trascendencia que la investigación ten-
drá ante la sociedad. Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista. (2014). 
La implementación de la metodología independiente del Ciclo de Deming será 
beneficiosa para los trabajadores debidos que podrán adquirir nuevos conoci-
mientos mediante las capacitaciones, esto permitirá que puedan desarrollar el 
trabajo en equipo, mejor cultura organizacional y óptimo uso de los tiempos en 
las operaciones, Que conllevara a una mayor productividad. 
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b. Justificación económica:  
 
“La definición de las investigaciones es efectuado con un objetivo, no se realiza 
por una curiosidad de algo, y ese objetivo es la principal justificación para la 
realización del estudio. Además, el estudio tiene que ser claro para demostrar y 
explicar detalladamente los grandes beneficios que podemos adquirir”. 
Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista. (2010, 73 p). 
La implementación de la propuesta de solución del Ciclo de Deming implicara la 
generación de ahorro y un aumento en la rentabilidad económica o financiera pa-
ra la empresa y beneficiaria a los colaboradores con los pagos puntuales y pagos 
de incentivos o bonos. 
 
c. Aporte teórico:  
 
El aporte generara conocimientos que servirán para desarrollar las teorías futu-
ras, con el resultado que se obtendrá se podrá conocer el comportamientos del 
fenómeno y la relación que hay entre ellas, para dar recomendaciones o hipótesis 
para futuros estudios.  Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista. (2014, 
73 p). 
La certeza factible de implementar una metodología como el PHVA ayudara a la 
mejora de la situación actual del proceso de costura volviéndolo más óptimo en 
la utilización de sus recursos. 
 
d. Aporte práctico:  
 
“Se muestra el interés del investigador dar el aporte de sus conocimientos, ad-
quirir un nivel académico mayor, en el mejor de los casos dar la solución a los 
problemas que afectan en una empresa sea privada o del estado”. Hernandez, 
Roberto; Fernández, Collado; Baptista, (2014, 73 p). 
La aplicación de la propuesta de la metodología del Ciclo de Deming permitirá 
resolver los problemas internos y externos que afectan a la productividad  plan-
teando soluciones que contrarresten y ayuden a la mejora continua, en el área de 
costura en la empresa textil,  
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e. Aporte metodológico:  
 
“Hace referencia a las técnicas que contribuyen al análisis de datos y metodolo-
gías que contribuyen con la definición de la conceptos, para el logro de mejoras 
en las variables y que pueda permitir el estudio de la población”. Hernandez, 
Roberto; Fernández, Collado; Baptista, (2014, 73 p). 
 Para llevar a cabo la implementación de la variable independiente, ha sido nece-
saria la utilización de instrumentos de recopilación de la información y análisis 
tales como el Office Excel y el sistema analítico SPSS. 
  
f. Conveniencia:  
 
Da a conocer la utilidad del de la investigación y que tan conveniente resulta. 
Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista, (2014, 73p). 
La implementación de las herramientas de ingeniería junto con la metodología 
del Ciclo de Deming, permitiría el mejoramiento de la productividad en el área 




1.6.1 Hipótesis General 
 
- La aplicación del Ciclo PHVA mejora la Productividad en el área de Costura en 
una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
1.6.2 Hipótesis Específicos 
 
- La aplicación del Ciclo PHVA mejorará la eficiencia en el área de Costura en 
una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
- La aplicación del Ciclo PHVA mejorará la eficacia en el área de Costura en una 






1.7.1 Objetivo General 
 
- Determinar cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora la Productividad en el 
área de Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
1.7.2 Objetivos Específicos 
 
- Establecer cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora la eficiencia en el área de 
Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
- Determinar cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora la eficacia en el área de 





2.1. Tipo y diseño de investigación 
 
2.1.1. Tipo de investigación 
Aplicada 
BEHAR, Daniel, (2013, 20 p). “La investigación aplicada también recibe el nombre de 
práctica, activa, dinámica, Se caracteriza por que busca la aplicación o utilización de los 
conocimientos que se adquieren. La investigación aplicada se encuentra estrechamente 
vinculada con  la investigación básica, pues depende de los resultados y avances de esta 
última; esto queda aclarado si nos percatamos que toda investigación aplicada requiere 
de un marco teórico.   Busca confrontar la teoría con la realidad. Es el estudio y aplica-
ción de la investigación a problemas concretos, en circunstancias y características con-
cretas”.  
 
Es aplicada por que este estudio nos facilita identificar la causal de los problemas y 
crear las propuestas para su aplicación mediante la metodología los cuales serán imple-
mentados en el desarrollo del sistema modular para mejorar su productividad y lograr el 
cumplimiento de objetivos. 
 
2.1.2. Enfoque de la investigación 
Cuantitativo 
 
Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista. (2014, 48 p). Según carácter de in-
vestigación es cuantitativo porque representa un conjunto de procesos tiende a ser se-
cuencial por etapas que no se debe omitir. Parte de una idea que al final se delimita para 
después plantear objetivos, hipótesis en base a preguntas, se establecerán las variables y 
construir un marco teórico, se analizaran las mediciones mediante los métodos estadísti-
co para que al final se de las conclusiones.  
 
Es Cuantitativo, porque nos permitirá conocer la realidad a través de conceptos y varia-
bles, se realizará la recolección y análisis que nos permitirá cuantificar, controlar y me-




2.1.3. Nivel de investigación 
Descriptivo 
Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista. (2014). Según su nivel de investiga-
ción es explicativo su finalidad es describir y estimar parámetros haciendo el uso de la 
estadística descriptiva. 
Por su Nivel es Descriptivo, debido que nos permitirá describir el comportamiento de 
nuestra variable entre el Ciclo de Deming y la Productividad en base a nuestros        
indicadores (Eficiencia, Efectividad) en tiempos diferentes en relación de un antes y 
después , haciendo el uso de la estadística descriptiva.  
 
2.1.4. Diseño de investigación 
Experimental.  
Según Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista. (2010, 121p). Se refiere a un 
estudio en el que se manipulan intencionalmente una o más variables independientes 
(Supuestas causas – antecedentes), para analizar las consecuencias que la manipulación 
tiene sobre una o más variables dependiente (supuesto efectos – consecuentes), dentro 
de una situación de control para el investigador. Esta definición quizá compleja; sin 
embargo; conforme se analicen sus componentes se aclarará el sentido de la misma.  
Modalidad: 
Diseño de pre prueba – post prueba con un solo grupo. 
𝐺. 𝐸. = 𝑂1 − 𝑋 − 𝑂2 
Dónde: 
O1: Datos de Productividad antes de la aplicación del Ciclo de Deming. 
X: Aplicación del Ciclo de Deming. 
O2: Datos de Productividad después de la aplicación del Ciclo de Deming. 
Se considera el pre test y se procede a manipular intencionalmente la variable indepen-
diente determinando las dimensiones del antes y luego se determina la variación en 
cuanto se incrementó la post productividad durante los 30 días de producción deprendas 
T- Shirt. 
 
El Diseño es Experimental, porque la investigación actuara conscientemente sobre el 
objeto de estudio permitiendo conocer efectos de los actos que producirán por el propio 
investigador para probar su hipótesis. 
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2.2. Variables, operacionalización 
MARTINEZ, Mediano. (2004). “Su importancia está asociada a la validez de construc-
to, una correcta operacionalización previene tanto la inclusión de medidas que no apor-
tan información substantiva de objeto de estudio, como el olvido de elementos impor-
tantes, contribuyendo así a la validez de constructo. En otras palabras, garantiza la cohe-
rencia entre las variables involucradas en las hipótesis de   trabajo y las porciones de 
realidad sujetas a medida; así “al analizar y desagregar los atributos y dimensiones de 
los conceptos se gana una concreción y favorece la precisión en la medición”. 
 
2.2.1 Variable independiente Ciclo de Deming 
 
- Definición conceptual:  
Deming sugiere que las cosas tienen que cambiar si quiere dar satisfacción al 
cliente. Para ello partir de la calidad los costos se reducen por que generan me-
nos errores y menos reproceso, alcanzando el objetico de mejor productividad y 
calidad. 
 
- Definición operacional: Es un modelo de mejora continua orientado a alcanzar 
cumplimientos de objetivos. 
 






∗ 100 % 
 
CO    : Cumplimiento de Objetivos 
PO    : Pedidos Obtenidos 




2.2.3 Variable dependiente Productividad 
Definición conceptual: 
Propenko, 2010 (p, 3). “La productividad es la relación entre la producción ob-
tenida por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para 
obtenerla”. 
“La Productividad es un concepto que ha estado presente en el análisis y que se 
han desarrollado históricamente puede decir que antes del siglo XVIII, cuando 
aún la producción dependía de un sistema de producción manual. En los años 
1950 la CEE (La Cooperación Económica Europea) emitió la definición oficial: 
“La productividad es el cociente que se obtiene de dividir el monto de lo produ-
cido entre algunos factores de producción”.  
- Definición operacional: Es el índice o medición de la eficiencia y la eficacia del 
resultado final obtenido  del producto entre los recursos correctamente utilizados 
durante el proceso de producción. 
 





 𝑥 100% 
Efa: Eficacia 
QUP: Polos producidos. 
QPrg: Polos programados. 
 








TD: Tiempo Disponible. 
TU: Tiempo Utilizado. 
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Tabla N° 1: Matriz de Operacionalización de la Variable Independiente Ciclo de Deming. 
Variables  Definición           Conceptual 
Definición           
Operacional 
Dimensión Indicadores Índices Ítems 
Variable    
Independiente:  
Ciclo de   
Deming  
Según García, Quispe, Ráez (2003, 
p. 89)”También se conoce como el 
PHVA o como el espiral del mejo-
ramiento continuo originado en los 
años 1920 con el inminente esta-
dístico Walter A. Shewhart, quien 
introdujo el concepto del plan, eje-
cuta y ve. A partir de los años 1950 
Deming empleó el ciclo de She-
wart hacia: Planifica, Ejecuta, Es-
tudia y  Actúa. El cual se basa en el 
principio de mejora continua de la 
gestión de calidad y es una de las 
bases que inspiran la filosofía de la 
gestión excelente. Se admite esta-
dística-mente que en las organiza-
ciones sin “Gestión de mejora Con-
tinua” el volumen de la ineficiencia 
puede estar entre un 15 y 25 % de 
sus ventas. Las que si la hacen, 
oscila entre 4% y 6%”. 
 Es un modelo de me-
jora continua orienta-
do a alcanzar cum-
plimientos de objeti-


































Tabla N° 7: Matriz de operacionalización de la Variable dependiente Productividad 
 
Variables  
Definición              
Conceptual 
Definición           
Operacional 
Dimensiones Indicadores Índices Ítems 
Variable      
Dependiente:  
Productividad 
Propenko, 1989 (p, 3)” 
La productividad es la 
relación entre la pro-
ducción obtenida por 
un sistema de produc-
ción o servicios y los 
recursos utilizados para 
obtenerla”.  
Es el índice o medi-
ción de la eficiencia y 
la eficacia del resulta-
do final obtenido  del 
producto entre los re-
cursos correctamente 
































  Tabla N° 8: Matriz de Coherencia 
 
Problema Objetivos Hipótesis 
Generales 
¿Cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora 
la Productividad en el área de Costura en una 
empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 
2019? 
Determinar cómo la aplicación del Ciclo 
PHVA mejora la Productividad en el área de 
Costura en una empresa textil, Distrito de 
Puente Piedra, 2019. 
La aplicación del Ciclo PHVA mejorará la 
Productividad en el área de Costura en una 
empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 
2019. 
Específicos 
¿Cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora 
la eficiencia en el área de Costura en una em-
presa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019? 
Establecer cómo la aplicación del Ciclo 
PHVA mejora la eficiencia en el área de Cos-
tura en una empresa textil, Distrito de Puente 
Piedra, 2019. 
La aplicación del Ciclo PHVA mejorará la 
eficiencia en el área de Costura en una empre-
sa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
¿Cómo la aplicación del Ciclo PHVA mejora 
la eficacia en el área de Costura en una em-
presa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019? 
Determinar cómo la aplicación del Ciclo 
PHVA mejora la eficacia en el área de Costu-
ra en una empresa textil, Distrito de Puente 
Piedra, 2019. 
La aplicación del Ciclo PHVA mejorará la 
eficacia en el área de Costura en una empresa 





2.3. Población, muestra y muestreo 
2.3.1 Población  
“Toda investigación debe ser transparente, así como estar sujeta a crítica y réplica, y 
este ejercicio solamente es posible si el investigador delimita con claridad la población     
estudiada y hace explícito el proceso de selección de su muestra”. Hernandez, Roberto; 
Fernández, Collado; Baptista. (2014, 101 p). 
 
La Población está establecido por el rendimiento diario de prendas T-shirt, en el área de 
costura. 
 
El área de costura esta conformados por 20 líneas de confección, cada línea está com-
puesta por 12 operarios, 20 Supervisores, 20 Habilitadores y 1 Digitador en una jornada 




Según HERNÁNDEZ (2014, 173 p). la muestra es representada por un subgrupo de la         
población, la cual debe ser representativa a esta para su precisa recolección y análisis de 
datos. 
 
La muestra que se ha considerado para la investigación dentro del Área de Costura es de 
30 días de producción. 
Conformada por 12 operarios, en una jornada de 10 horas de trabajo con una programa-
ción del 80% evaluado en base a su capacidad disponible. 
  
2.3.3. Selección de la unidad de análisis 
 
El estudio se ejecutara en el área de Costura, 1 línea de confección del modelo T-Shirt, 






2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y con-
fiabilidad 
 
“El momento de aplicar los instrumentos de medición y recolectar los datos representa 
la oportunidad para el investigador de confrontar el trabajo conceptual y de planeación 
con los hechos”.Hernandez, Roberto; Fernández, Collado; Baptista. (2014, 170 p). 
 
Para poder tener la oportunidad de realizar la planeación, realizaremos la medición y 
recojo de los datos  de acuerdo al siguiente cuadro:  
 
                                        Tabla 15: Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos. 
TÉCNICAS INSTRUMENTOS 
1) OBSERVACION - CHECK LIST 
2) ENTREVISTA - FICHA DE RECOLECCION DE DATOS 
3)ANALISIS DOCUMENTAL - BASE DE DATOS 
     Fuente: Elaboración Propia 
 
2.4.1 Técnicas  
La recolección de la información estará basada en la Observación, Entrevista, Análisis 
documental, directas a los trabajadores de la línea en estudio, proceso mediante el cual 
obtendremos los datos. Los cuales darán respuesta a la variable que se investiga. 
Para determinar los problemas de la empresa se empleará como técnica la Observación, 
Entrevista, Análisis documental, para proponer e implementar los planes de mejora em-
pleando como herramientas el diagrama de Ishikawa y Pareto.  
 
Observación: Esta estrategia nos permitirá recolectar datos que conllevan a conocer los 
resultados dentro de la planificación de la programación diaria del Área de Costura por 
líneas, permitiendo saber la situación del cumplimiento de la producción y el mejora-
miento de la productividad. 
Entrevista: Esta estrategia permitirá recolectar datos que conlleven a conocer la situa-
ción de la línea de producción, se tomara nota de las operaciones que realizan y los 
tiempos que toman hacerlos garantizando de esta manera que los tiempos dados por el 
Área de ingeniería sean las correctas a fin de que nos permita mantener una planifica-
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ción sostenible en el tiempo y que los operarios logren alcanzar la eficiencia programa-
da y ganen sus incentivos extras. También permitirá conocer las críticas de los supervi-
sores a fin de mejorar su Eficacia.  
Análisis Documental: Esta estrategia permitirá recolectar datos del cumplimiento gene-
ral de la planificación en el área de costura al final de cada jornada debido que la pro-
ducción del día es ingresada al sistema y nos permite ver la información más detallado 
como cantidades por talla, así como también nos permite realizar el análisis de todos los 
pedidos que estén programados cuenten con los avíos completos permitiendo a las lí-
neas no tener tiempos muertos. 
 
2.4.2 Instrumentos 
Para recoger y registrar la información serán: El Check List, las fichas de recolección de 
datos, Base de datos.  
Para evaluar el antes y después habiendo aplicado la metodología, los resultados de ma-
nera comparativa se empleara el sistema estadístico SPSS para el análisis, para probar la 
hipótesis propuesta en la investigación. 
Se utilizará como herramienta el Excel para determinar mediante el análisis de informa-
ción el costo beneficio de la mejora. 
     
Check List: Esta herramienta se utilizara para recolectar y registrar los resultados del 
cumplimiento de la programación por línea, permitiéndonos hacer un filtro de la situa-
ción de todo lo planificado en el día dentro del área de Costura. 
 
Fichas de Recolección de Datos: Esta herramienta nos permite recolectar y registrar 
los procesos dentro de la producción conociendo si hay un aumento de tiempo y opera-
ción a lo que se consideró dentro de la ficha técnica. 
 
Base de Datos: Esta herramienta es fundamental y se utilizara para recolectar toda la 
información del cumplimento de la producción de cada línea, así como ingreso y egreso 
de la materia prima producido y por producir. A su vez nos permite realizar un análisis 




Tabla 16: Formato de Instrumento para la recolección de datos. 
Datos de la empresa   Fecha 
Datos de la colecta    
Órdenes de Pedido 
Cantidad                  
Programado 
Cantidad              
Producido 
% de avance de 
Cumplimiento 
1    
2    
3    
….    
Fuente: Elaboración Propia 
 
2.4.2.1. Instrumentos del Ciclo de Deming (PHVA). 
2.4.0.1.1. CHECK LIST  
Esta herramienta nos permitirá registrar y recolectar la información del cumplimiento de 
la programación en base a resultados Obtenidos entre resultado total Programado de la 









Co = Cumplimiento de Objetivos 
Po = Pedidos Obtenidos 
Pprg = Pedidos Programados 
 
                                                        Tabla 17: Formato de Check List. 
Jornada Po 1 Pprg 1 CO 1 Po 2 Pprg 2 CO 2 Po 3 Pprg 3 CO 3 
“L1” “-“ “-“ “0%” “-“ “-“ “0%” “-“ “-“ “0%” 
“L1” “-“ “-“ “0%” “-“ “-“ “0%” “-“ “-“ “0%” 
“L1” “-“ “-“ “0%” “-“ “-“ “0%” “-“ “-“ “0%” 
“L1” “-“ “-“ “0%” “-“ “-“ “0%” “-“ - “0%” 





Tipo: Produccion año : 2018 OP : 000152 DESPACHADO
Cliente : C&A MODAS LTDA. MARCA : HOUSE
COLOR CANTIDAD REPROCESO % AVANCE
ROJO 950 0 100% 950 100%
DECHACHO AL ALMACEN





























































































































L01 - - - - - - - - - - - -  
  
 
L02 - - - - - - - - - - - - 
L03 - - - - - - - - - - - - 
L04 - - - - - - - - - - - -  
  
 
L05 - - - - - - - - 
 
- - - 
L06 - - - - - - - - - - - - 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
2.4.2.2. Instrumentos de la Productividad 
Base de Datos 
Recojo de información de los reportes de producción por pedido, esto nos permitirá sa-
ber el avance detallado por tallas en el pedido a que eficiencia se encuentra al finalizar 






𝑥 100 % 
 
Efa = Eficacia 
QUP = Polos producidos 
Pprg = Polos Programados 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 18: Formato de base de datos 
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Las ficha de recolección de Datos 
Permitirá recoger y registrar información de producción cada inicio y fin de procesos de 
confección por modelo programado en la línea, permitiéndonos validar los tiempos con-
siderados por el área de ingeniería, esta validación piloto será realizara aleatoriamente 
por el área de ingeniería previa coordinación con el área de planificación. el porcentaje 





𝑥 100 % 
Efa = Eficacia 
TD = Tiempo Disponible 
TU = Tiempo Utilizado 
 
Tabla 19; Formato de Ficha de recolección de datos 
FICHA DE RECOLECCION DE DATOS  
UBICACIÓN   CUADRO DE RESUMEN 





MODELO   OPERACIÓN     




  TRANSPORTE 
 
  
  INSPECCION 
 
  
  INICIO    :   DEMORA    




Total (Min) por prenda     
Total tiempo de demora     














    
Fuente: Elaboración Propia 
 
2.4.3. Validez 
Para HERNÁNDEZ, FERNÁNDEZ y BATISTA (2014, p. 200), “manifiesta que la 
confiabilidad es una herramienta que medi el grado de aplicar de manera secuencial a un 
componente y nos brinde efectos iguales, además establecen que la validez representa el 
grado que el instrumento mide la variable de estudio”. 
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La validación será dada por juicio de expertos. Mediante el análisis de la matriz de ope-
racionalización siendo pertinente, Relevante y claro. 
Juez Validador Especialidad Firma 
Mg. 












Gestión de     




Nª Nombres Y Apellidos Pertinencia Relevancia Claridad 
Mg. Especialista 1 SI SI SI 
Dr. Especialista 2 SI SI SI 
Dr. Especialista 3 SI SI SI 
Mg. Especialista 4 SI SI SI 
 
2.4.4. Confiabilidad 
La confiabilidad de un instrumento lo brindara un especialista del área, una vez revisado 




2.5. Métodos de análisis de datos 
 
• Análisis Estadísticos. 
Los datos extraídos mediante los instrumentos es utilizado para el análisis de datos de-
terminando la relación con la población, el resultado definirá la validez de la investiga-
ción generando situaciones que serán de soporte en la orientación de decisiones y he-
chos futuros. Conservando la confiabilidad de implementar la metodología del Ciclo de 
Deming. 
 
• Análisis Inferencial  
Se usa para modelar patrones en los datos y extraer inferencias acerca de la población 
bajo estudio, estas inferencias pueden tomar la forma de respuesta a pregunta y estima-
ciones de característica numérica, incluye, pronósticos de futuras observaciones, cuyo 
objetivo es obtener conclusiones útiles basándose en la información numérica de la 
muestra y para probar la hipótesis se usa la prueba T Estuden para muestras pareadas 
previa evaluación de su comportamiento de normalidad (Kolmogorov – Smirnov), y si 
no cumple se empleara la prueba no paramétrica Wilcoxon. 
 
2.6. Aspectos éticos 
 
Como investigador me comprometo a respetar la identidad de los individuos y la empre-
sa que brindaron la información para el estudio, el acto responsable y la ética que me 
caracteriza como profesional para mi es primordial asegurar el bienestar del investiga-
dor y los individuos que se estudia. 
 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
2.7.1 Situación actual  
Textiles Camones S.A.C, es una empresa familiar fundada en el año 1995. Se dedica a 
la fabricación y venta Local y Extranjero de telas y prendas de vestir en tejido de punto. 





                                            Tabla 20: Clientes: Textiles Camones S.A. 
CLIENTES 
Avon International Carven  HyP Michael Cors Yessica 
Aleatory DTA Hot Wheels Naf Naf Zara 
Aramis Davor Jinglers Náutica VR 
Barbie Ellus Juicy couturea Ovejita Vitamina 
Blue Steel El Corte Ingles Knoxville Polo Club Villa la Romana 
Baby Club French Connection Kangol Palomino Track & Field 
Calvin Klein Fifteen Mandi Penguin   
Custo Barcelona Fritz Marfinno Sundek 
 
C&A Modas Guess Monti Superdry   
Crawford High School Musical Mormaii Sack   
Clock House Higstil My Scene Tory Burch   




Razón Social: TEXTILES CAMONES S.A 
Página Web: hptt:// www.textilescamones.com 
Tipo de Empresa: Sociedad Anónima Cerrada. 
Fecha de Inicio Actividades: 30/Octubre/1995 






Distrito: Puente Piedra 










Empresa textil ampliamente comprometida en satisfacer a sus clientes, haciéndolos sen-
tir apreciados y valiosos, por medio del ofrecimiento de productos innovadores y dife-
renciados en telas y/o prendas. 
 
Visión: 
Ser una corporación reconocida por su alta confiabilidad, innovación, solidez financiera 







Se detalla la estructura jerárquica del organigrama en la empresa TEXTILES 
CAMONES SA.  
La empresa donde se realizara la investigación actualmente cuenta con 32 áreas de tanto 
administrativo como producción cada una de las áreas es fundamental para el funciona-
miento y cumplimiento de las entregas de pedidos a fecha solicitados y colocados en la 
empresa por los clientes. 
Para la elaboración del trabajo se realizó mediante el levantamiento de información ad-
quirida por la técnica de análisis documental siendo analizadas en la base de datos con 
el office Excel en forma de estadísticas. 
En el organigrama se aprecia que el proceso de Costura funcionara sin complicaciones 
cuando las áreas como: Corte, Almacén de Avíos. Ingeniería, Textil, Almacén de pren-
das en proceso, Mantenimiento, Planeamiento y control de la Producción atiendan sus 




Figura 22: Organigrama de la Empresa Textiles Camones 
Directorio
Gerencia General
Auditoria Interna Área Legal







Gerencia de Innovación 
y Desarrollo de Producto
Gerencia 
Comercial
































































corte y habilitado 





Área de corte 
ingresa la 
mercadería.












Unir Cuello -  REM: 0.42
Recubrir Hombro -  REC: 0.38
Inspec. Recubrir hombro -INSP:0,20
Pegar cuello etiqueta – MAN:0.50
Marcar cuello etiqueta – MAN:0.18
Fijar etiqueta talla – CR1:0.28
Recubrir cuello – REC:0.50
Inspección de cuello– INSP:0.20
Pegar manga corta – REM:0.75
Recubrir sisa – REC:0.74
Inpección recubrir sisa – REC:0.74
Cerrar costado M/C – REM:084
Recub. basta faldón tub – REM:0.63
Pegar etiqueta marca – CR1:0.33
Corte de hilos – Man:0.96
Inspección Final – Man:0.80
1
2
Cerrar Cuello -CR: 0.17
Volt. Marc.Cuello -Man: 0.25
3
4
Rec. Basta Manga -REC: 0.60
































Fuente: Elaboración Propia. 
En el siguiente flujo grama se puede apreciar el circuito de operaciones que realizan en el área de costura para la construcción de una prenda..
Tabla 23: Flujo grama del Área de Costura 
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Fuente: Elaboración Propia. 
 
En el DOP para la elaboración de la prenda T-Shirt se puede apreciar que tiene 20 acti-
vidades que se realizan en el proceso para la construcción de la prenda, siendo la activi-




2.7.4. Descripción del diagrama de análisis de Procesos 
Mediante la herramienta del diagrama de actividades de procesos se describe el recorri-
do que se da en el área de costura. 
 
Envío de programa proyectado de costura: En esta actividad el especialista realiza la 
programación de las órdenes de pedido que se trabajaran durante la semana, el programa 
también sirve como programación de despacho de corte para que esta sea entregada con 
días de anticipación al área de costura. 
 
Solicitud de Avíos: En esta actividad el supervisor de costura realiza la solicitud de 
avíos al área de almacén de avíos mediante un requerimiento por sistema por la orden 
que ingresara a línea. 
 
Revisión de fichas técnicas: En esta actividad el supervisor realiza la revisión de los 
componentes y operaciones que debe de tener la prenda al momento de realizar el 
arranque verificando que no falte ningún detalle. 
 
Graduación de máquinas: En esta actividad el supervisor coordina con el encargado 
de mantenimiento para la graduación de las máquinas. 
 
Aprobación de la Pre producción: En esta actividad el supervisor realiza la reproduc-
tibilidad de la prenda aprobándose con el área de calidad para el arranque e inicio del 
ensamble de producción. 
 
Habilitado: En esta actividad el personal encargado de suministrar los cortes a cada 
operario para que inicien las actividades de confección. 
 
Ensamblaje: En esta actividad los operarios de costura realizan la confección en base a 
su función que a su vez son controlados por los minutos que requiere cada operación 
desde el habilitado hasta la inspección final.  
 
Almacén de Prendas Terminadas: En esta fase el operario de liquidación de prendas, 





Fuente: Elaboración Propia. 
 
Tabla 25 podemos decir que el tiempo de demora para inicio de una nueva producción 
de prendas T-Shirt toma 321.47 minutos, así mismo el tiempo para la construcción de la 
prenda toma 7.47 minutos. 
                                                  Tabla 24: Diagrama de análisis de Procesos 
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2.7.5. Medición del Pre – Test 
 
Describiremos en esta parte el análisis cuantitativo producido mediante los indicadores 
de calidad afectados por causas identificados en el diagrama ISHIKAWA 
 
La medición antes de la aplicación del ciclo de Deming, se realizó en el cuadro presen-
tado líneas abajo (Tabla 26). Se muestra datos de 4 semanas correspondientes a 20 días 
hábiles de producción. En la medición se considera los días lunes y viernes, en un turno 



























Tabla 25: Pre Test del Área de Costura 













































1 03 5760 3649 686 1083 32% 51% 63% 5,32 5760 7200 10 12 
2 03 5760 3856 725 1083 36% 54% 67% 5,32 5760 7200 10 12 
3 03 5760 3192 600 1083 25% 44% 55% 5,32 5760 7200 10 12 
4 03 5760 3606 678 1083 31% 50% 63% 5,32 5760 7200 10 12 
5 03 5760 2480 478 1110 15% 34% 43% 5,19 5760 7200 10 12 
6 03 5760 3979 767 1110 38% 55% 69% 5,19 5760 7200 10 12 
7 03 5760 3575 689 1110 31% 50% 62% 5,19 5760 7200 10 12 
8 03 5760 4036 778 1110 39% 56% 70% 5,19 5760 7200 10 12 
9 03 5760 3927 757 1110 37% 55% 68% 5,19 5760 7200 10 12 
10 03 5760 3512 677 1110 30% 49% 61% 5,19 5760 7200 10 12 
Fuente: Elaboración Propia 
El Pre Test detallado en la tabla 26, corresponde a los primeros 10 días de producción del mes de abril en el cual se observa que existen 3 días de 
producción críticos con eficiencias de 34% ,44 % y 49%  y el resto de los días las eficiencias son del 51% al 55% ello quiere decir que el área de 
costura produce diariamente a una eficiencia del 53%  de su capacidad programada teniendo una perdida promedio diaria del 47%. 
63 
 
Tabla 26´: Pre Test del Área de Costura 













































11 03 5760 4949 890 1036 59% 69% 86% 5,56 5760 7200 10 12 
12 03 5760 3058 550 1036 23% 42% 53% 5,56 5760 7200 10 12 
13 03 5760 4782 860 1036 55% 66% 83% 5,56 5760 7200 10 12 
14 03 5760 3710 715 1110 33% 52% 64% 5,19 5760 7200 10 12 
15 03 5760 3139 605 1110 24% 44% 54% 5,19 5760 7200 10 12 
16 03 5760 3898 701 1036 37% 54% 68% 5,56 5760 7200 10 12 
17 03 5760 3831 689 1036 35% 53% 67% 5,56 5760 7200 10 12 
18 03 5760 4838 870 1036 56% 67% 84% 5,56 5760 7200 10 12 
19 03 5760 3754 675 1036 34% 52% 65% 5,56 5760 7200 10 12 
20 03 5760 4093 789 1110 40% 57% 71% 5,19 5760 7200 10 12 
Fuente: Elaboración Propia 
La tabla 27, muestra que las eficiencias críticas han caído 2 veces dentro de la tercera semana a pesar que la confección de la prenda toma 5,19 
minutos, existe la posibilidad que en los pedidos no se consideró alguna operación y/o la reproductibilidad del Prototipo a toma más tiempo de lo 
considerado por el área de ingeniería.
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Tabla 27: Principales Causas de la Baja Productividad en el Área de Costura 
# 
PRINCIPALES CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD EN 




1 Ausentismo de personal de costura 18 20.2% 
2 fallas de máquina 18 20.2% 
3 Área de corte no abastece el material con tiempo 8 9.0% 
4 Falta de Programa de mantenimiento preventivo 8 9.0% 
5 Problemas de reproductividad 7 7.9% 
6 Ausentismo de personal de mantenimiento 7 7.9% 
7 Errores por equivocación de los operarios 5 5.6% 
Fuente: Elaboración Propia. 
En la Tabla 28 se muestra los principales orígenes que causan el bajo rendimiento de la 
productividad en proceso de construcción de prendas, están representadas por el ausen-
tismo de personal de costura 20.2%, fallas de maquina 20.2% ,  Área de corte no abaste-
ce el material con  tiempo y falta de programa de mantenimiento preventivo 9%. 
 
2.7.6. Propuesta de mejora 
Los niveles de progreso es determinado con la necesidad de que la programación de 
costura se cumpla, en este caso la propuesta está orientado en mejorar la productividad 
mediante el cumplimiento del tiempo programado en la línea de confección. Para ello se 
recurrió a la selección de idease mediante la (Tabla N° 08) en el que se puede identificar 
las posibles razones que generan la disminución en la productividad, la preparación del 
diagnóstico de espina de pescado y Pareto permite determinar las principales causas las 
cuales son identificadas para su mejora, en el siguiente cuadro se detalla la propuesta de 
funcionamiento e implementación del Ciclo de Deming. 
Para explicar cómo se dará la aplicación de cada etapa debemos de conceptuar el objeti-
vo principal del estudio: Determinar como la aplicación del Ciclo de Deming mejora la 
productividad en el área de costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 
2019. 
Para realizar un uso correcto de la metodología PHVA, Según Rey (2001), hay 8 pasos 
a seguir y serían las siguientes: 
 
1. Identificar el problema principal en el Área de costura en la Empresa Textil, Dis-
trito de Puente Piedra  
2. Documentar las posibles causas del problema  
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3. Crear mejora analizando las causas principales identificadas con las herramien-
tas de la mejora continua 
4. Definir y plasmar medidas correctivas considerando los recursos que posee el 
Área de Costura en la Empresa Textil, Distrito de Puente Piedra. 
En este 4to paso, se debe tener en cuenta lo que se tiene que mejorar las posibilida-
des de hacerlo en el tiempo requerido se considera las siguientes medidas correcti-
vas: 
1. Diseñar una programación con las fechas requeridas para la atención de las 
órdenes que ingresaran a costura en la empresa textil.  
2. Diseñar una tarjeta (Stiker)- Kanban.   
3. Capacitación y Selección de personal multifuncional (PULL).  
4. Capacitación de Mantenimiento Autónomo. 
 
5. Hacer una pequeña prueba piloto de los cambios propuestos aplicando las medi-
das correctivas para la solución al problema principal del Área de Costura en la 
Empresa Textil, Distrito de Puente Piedra. 
Previa reunión con el encargado de Costura, realizamos las coordinaciones de 
las actividades que se deben de tomar en cuenta por las siguientes razones: 
 
a) Evitar tiempos muertos en la elaboración de prendas. 
b) Contar con operarios multifuncional a fin de garantizar un buen balance de 
línea. 
c) Disponer de la materia prima con anticipación para ingreso a línea identifi-
cadas mediante el diseño del Stiker - Kanban. 
d) Contar con una solución inmediata cuando se tiene una maquina parada por 
falta de mantenimiento autónomo a la máquina de coser, esto permitirá que 
las maquinas estén habilitadas durante la jornada de trabajo minimizando 
tiempo inoperativos. 
 
6. Analizar los datos obtenidos mediante el análisis documental registrados en el 
sistema con el objetivo de realizar la comparación de resultados obtenidos de las 




7. Realizar la estandarización de las actividades correctivas plasmadas a fin de 
concurrir en los problemas ya superados a mejorar. 
Cuando el Paso 7 este completamente estandarizados, se notificara a la gerencia 
de operaciones y jefaturas, a fin de que recepcionen y lo cumplan. 
 
8. Repetir los pasos del ciclo con el fin de identificar oportunidades de mejora. 
 
La aplicación de la metodología del Ciclo de Deming fue elegida debido que permite 
generar mejora continua, alcanzar un mayor control de las actividades en los procesos a 
fin de proponer acciones correctivas para lograr lo planeado. 
 
En La tabla 29 se detalla las alternativas de solución que se adecuan para las causas de-
talladas en la figura 10 se muestra el cuadro de las 7 causas que afectan la productividad 
en el área de costura, se muestra la tabla 29 el detalle de lo que se ejecutara para la mi-
nimización o eliminación de las causas encontradas en el trabajo de investigación y co-
mo resultado la productividad en el área de costura incrementara. 
Tabla 28: Alternativas de Solución - Justificación 
# 
LAS 7 CAUSAS QUE AFECTAN 
LA PRODUCTIVIDAD EN EL 









1- Mejora de desem-
peño es sus activida-
des 
2 Ausentismo de personal de costura 
2- Mejora de clima 
laboral 
3 Problemas de reproductividad 
3- Acción preventiva 
de arranque de pro-
ductividad 
4 
Área de corte no abastece el material 
con tiempo 
4- Abastecimiento 
en tiempo requerido 
5 
Falta de Programa de mantenimiento 
preventivo 
ELABORACIÓN DE 
UN PLAN DE 
MANTENIMIENTO 
AUTÓNOMO Y 
PREVENTIVO   
1- Reducción de 
parada de máquinas 
6 
Ausentismo de personal de manteni-
miento 
7 fallas de máquina 
Fuente: Elaboración Propia 
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En la tabla 30 se detalla las actividades que se requiere a fin de mejorar la productividad 
bajo la perspectiva ya mencionada. 
Tabla 29: Propuesta de la Implementación del Ciclo de Deming 
ETAPA ACTIVIDAD CONCEPTO 
Fase 2.1:       
Planificar 
Diagnosticar con las herra-
mientas de calidad la situa-
ción actual 
Describir la situación actual mediante las 
herramientas de calidad, recolección de 
datos mediante las técnicas e instrumentos. 
Diagnosticar y/o priorizar las 
alternativas de solución  
Se propondrá la solución mediante las he-
rramientas de ingeniería junto con la me-




del Ciclo de Deming 
Elaborar un plan de trabajo detallando 
los tiempos que requiere cada actividad 
Implementar el Sistema 
Kanban 
Selección de personal y revisión de stock 
de Stiker 
PULL 
Agrupar a los operarios en equipos de 
acuerdo al balance de línea que se requiere 
para las operaciones solicitadas  
Elaboración de stiker (Tarje-
tas) 
Los Stiker serán distribuidas y pegadas a 
los pedidos programados en base a priori-
dades de ingreso a línea. 
Implementar el Plan de 
Mantenimiento Total 
Elaboración de un plan de Manteni-
miento Sincronizado con la programa-
ción de línea de costura 
Auditoria 
Revisión de las maquinas que requieran 
mantenimiento  
Plan de Mantenimiento 
Capacitación al personal de línea para el 
mantenimiento personal de sus maquina 
(Lubricación, ajustes, limpieza). 
Elaborar formato de check 
list par las maquinas 
Al finalizar el dia realizar el check list de 




Verificar las actividades rea-
lizadas 
Recolectar y realizar la verificación de las 




Corregir actividad  planeada 
Identificar las actividades que requieran 
ser corregidas y realizar los ajustes. 





Recursos que se necesitaran para realizar la mejora son: 
 
Tabla 30: Requerimientos de materiales a requerir para la ejecución de la mejora 
Pedido Ítem Cantidad unidad Precio 
1 Capacitaciones  4 sesiones  S/  1.264,00  
2 Auditorio 1 sala  S/     750,00  
3 hojas bond 1 millar  S/        10,00  
4 lapicero 24 unid  S/        18,00  
5 Grapas Artezco 1 caja  S/        15,00  
6 Engrapador 1 Unidad  S/        26,00  
7 Stiker 45 Unid  S/        81,00  
   
Total  S/  2.164,00  
Fuente: Elaboración Propia. 
 
La empresa abastece los requerimientos Tabla 31, mediante la recepción del documento 
de requerimiento solicitado mediante el sistema, esta a su vez es validado por la jefatura 
del área y elevado al área de abastecimiento – logística para la atención correspondiente 
e indicando la fecha de entrega de la orden. 
 
 
Tabla 31: Recursos necesarios para la ejecución de la mejora 
Pedido Ítem Cantidad 
1 Línea Piloto - Pull 1 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Con respecto al requerimiento de recursos de la tabla 32, es evaluada por la jefatura del 
área en coordinación con el área de ingeniería y mantenimiento para el balance de línea 




Fuente: Elaboración Propia 
FASES ACTIVIDADES Inicio Fin
Fase 1: Diagnóstico de la Situación Actual 15-abr 19-abr
Identificar el problema general de la empresa 19-abr 20-abr
Evaluar la situación actual - (Pre Test) 20-abr 22-abr
Fase 2: Implementación del Ciclo de Deming 23-abr 28-junElaborar el plan de la implementación del 
proyecto 23-abr 27-abr
Fase 2.1: Planificar 27-abr 28-abr
Diagnosticar con las herramientas de calidad la 
situación actual
27-abr 29-abr
Diagnosticar y/o priorizar las alternativas de 
solución 
29-abr 30-abr
Fase 2.2: Hacer 01-may 30-may
Elaborar guía de implementación del Ciclo de 
Deming
01-may 04-may
Implementar el Sistema Kanban 04-may 06-may
PULL 06-may 30-may
Elaboración de stiker (Tarjetas) 06-may 06-may
Implementar el Plan de Mantenimiento Total 06-may 08-may
Auditoria 06-may 07-may
Plan de Mantenimiento 07-may 08-may
Elaborar formato de check list par las maquinas 09-may 09-may
Fase 2.3: Verificar 31-may 01-jun
Verificar las actividades realizadas - (Pos test) 01-jun 30-jun
Fase 2.4: Actuar 15-jun 28-jun
Corregir actividad  planeada 15-jun 28-jun
Fase 3: Resultados - -
Analizar los resultados del Ciclo de Deming 17-jun 28-jun
Elaboración del Informe final del proyecto 28-jun 28-jun




         Aplicación del Ciclo de Deming para mejorar la productividad                             
en el area de Costura en una Empresa Textil
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
ABRIL MAYO
SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 SEMANA 9
Tabla 32: G ANTT de la implementación de la mejora mediante las actividades propuestas 
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2.7.9. Ejecución de la Propuesta 
 
Para la ejecución de la propuesta de mejora se implementó de acuerdo como se propuso 
con la participación del jefe del área de corte y costura de la empresa textil. 
Como lo planteado se recurrió a los 8 pasos que ayudaran a una correcta aplicación de la 
metodología del PHVA, se detalla la propuesta. 
 
Pasos para la implementación. 
 
1. Identificar el problema principal en el Área de costura de la Empresa Textil, 
Distrito de Puente Piedra. 
Este fue descrito en la realidad problemática y explicado según la informa-
ción adquirida mediante el reporte del sistema y la técnica de recolección de 
datos. 
 
Tabla 33: Causas Específicos. 
# Problemas Consecuencias 
1 
Errores por equivocación de los ope-
rarios 
1- Tiempo muerto y el valor mi-
nuto aumenta 
2 Ausentismo de personal de costura 
2- El supervisor no realiza un co-
rrecto balance de línea. 
3 Problemas de reproductividad 
3- Se desperdicia horas de trabajo 
para inicio de la producción.  
4 
Área de corte no abastece el material 
con tiempo 
4- Perdida de horas de trabajo pa-
ra el habilitado en línea. 
5 
Falta de Programa de mantenimiento 
preventivo 
5- Genera lucro cesante en la línea 
de producción.  
6 
Ausentismo de personal de mante-
nimiento 
7 fallas de máquina 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Identificado las causas del problema principal, se entiende que el área de costura busca 
mejorar la productividad. 
Así mismo, se requiere mejorar la eficiencia, es decir, el cumplimiento de la programa-
ción diaria de costura. 
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2. Documentar las posibles causas del problema. 
Una de las herramientas utilizado es el flujo grama, tal como muestra la Ta-
bla 24, permitiéndonos conocer las áreas y actividades que intervienen para 
la confección de la prenda, y con la ficha de recolección de datos se adquirió 
los tiempo que toma cada actividad   Tabla 25 lográndose identificar las de-
moras existentes siendo registradas en el reporte diario y correos. 
 
El resultado de ello, es que en el Área de Corte, Mantenimiento, personal de costura es 
que ocurren las demoras, razón de ello es que: 
    Tabla 34: Resultados por áreas 
Corte Mantenimiento Costura 
Falta de seguimiento de 
los pedidos despachado 
al área de costura 
Ausentismo de personal 
Desconocimientos de algu-
nas operaciones  
Falta de identificación 
de los pedidos por prio-
ridad para el ingreso a 
línea 
Falta de atención de las 
fallas en las maquinas 
altas horas de trabajo lo que 
ocasiona que el personal falte 
a sus labores 
- 
Falta de control del 
mantenimiento de las 
maquinas 
Altos tiempos para la réplica 
del Proto tipo solicitado por 
el cliente 
 
Se detalla lo más resaltante, que en resumen demuestra la falta de control en el mante-
nimiento autónomo de las máquinas, control en el habilitado de cortes a tiempo a la lí-
nea de costura y desconocimiento en las operaciones de costura por parte del operario. 
 
La empresa textil como otras empresas textileras en el área de costura el día a día reali-
zan su balance de costura, y la aprobación de sus arranque de producción previa coordi-
nación con Control de calidad sin embargo al no contar con el personal calificado, ma-
quinaria disponible y la materia prima habilitado no pueden realizar de la forma correcta 
la producción al nivel de eficiencia requerido. 
 
Respecto al tiempo, como el supervisor de línea cuenta con personal muy poco experi-
mentado, materia prima (para el habilitado) a última hora, maquinas con poca disponibi-
lidad fallas), genera que los tiempos muertos sean mayores causando que la productivi-
dad sea bajo. 
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3. Crear mejora analizando las causas principales identificadas con las herra-
mientas de las mejora continua 
Mediante el uso del diagrama de Pareto, figura 12 se alcanzó a identificar al-
gunas causas relacionados con el punto anterior. Los datos fueron recopila-
dos mediante los reportes y base de datos. 
 
4. Definir y plasmar medidas correctivas considerando los recursos que posee 
el Área de Costura en la Empresa Textil, Distrito de Puente Piedra. 
                  La medida de mejora implementada es: 
 
a) Diseñar una programación con las fechas requeridas para la atención de 
las órdenes que ingresaran a costura y selección de personal multifun-
cional en la empresa textil, Distrito de Puente Piedra. Contando con las es-
tructura que permita que el personal mejore su método de trabajo facilitando 
el flujo de avance de las actividades para la producción. 
 
b) Diseñar una tarjeta (Stiker)- Kanban.  La elaboración de este material 
permitirá la fácil ubicación y entrega de la mercadería en el área de costura 
de acuerdo a lo planteado en el programa de programación facilitando al 
operario contar con una rápida identificación del pedido así como también 
un fácil habilitado.  
 
c) Capacitación y Selección de personal multifuncional (PULL). Se le brin-
dara capacitación en mantenimiento autónomo con la finalidad que mantener 
las maquinas limpias, lubricadas, a fin de que el supervisor realice un correc-
to balance de línea en producción. 
 
d) Capacitación de Mantenimiento Autónomo. Se le brindara la capacitación 
de cómo mantener una maquina siempre disponible y habilitado para el desa-
rrollo de sus labores, esto permitirá que el operario tome conciencia en cui-




5. Hacer una pequeña prueba piloto de los cambios propuestos aplicando las medi-
das correctivas para la solución al problema principal del Área de Costura en la 
Empresa Textil, Distrito de Puente Piedra: 
Como la propuesta de la metodología PHVA se basa en el cumplimiento de la progra-
mación mediante la mejora de la productividad,   se debe establecer acciones correcti-
vas, de requerirse se ampliara el tiempo de aplicación con el fin de mejorar de manera 
continua las actividades que se realizan en el área de costura en la empresa textil.  
 
6. Analizar los datos obtenidos mediante el análisis documental registrados en 
el sistema con el objetivo de realizar la comparación de resultados obtenidos 
de las situación antes y después en el área de costura en una empresa Textil, 
Distrito de Puente Piedra. 
 
Luego de la aplicación del plan de trabajo, procedemos a levantar los datos mediante las 
fichas de recolección de datos para conocer el nivel de mejora.  
 
7. Realizar la estandarización de las actividades correctivas plasmadas a fin de 
concurrir en los problemas ya superados a mejorar. 
Al finalizar el plan propuesto, se procede a enviar a las áreas correspondientes para la 
atención respectiva a abastecer al área de costura a fin de garantizar los recursos para la 
producción. 
 















En esta etapa se planifica las actividades en base a tiempos.  
 
                        Tabla: 1 Etapa Planificar 
ETAPA ACTIVIDAD FECHA 
Fase 2.1: Planificar 
Diagnosticar con las he-
rramientas de calidad la 
situación actual 
27-abr 29-abr 
Diagnosticar y/o priorizar 
las alternativas de solu-
ción  
29-abr 30-abr 




En esta etapa se ejecutara las actividades detalladas en la tabla. 
 
          Tabla: 2 Etapa Ejecutar 
ETAPA ACTIVIDAD FECHA 
Fase 2.2: Hacer 
Elaborar guía de implementa-
ción del Ciclo de Deming 
01-may 04-may 
Implementar el Sistema Kanban 04-may 06-may 
PULL 06-may 30-may 
Elaboración de Stiker (Tarjetas) 06-may 06-may 
Implementar el Plan de Mante-
nimiento Total 
06-may 08-may 
Auditoria 06-may 07-may 
Plan de Mantenimiento 07-may 08-may 
Elaborar formato de check list 
para las maquinas 
09-may 09-may 








Actividad2: Implementación del Sistema Kanban 
 
En esta actividad de acuerdo a la Grafica 3 que representa el 0.6% y se dan los inicios y 
fin de cada semana con mayor notoriedad, se realiza un pull de capacitación identifican-
do personal que poseen la habilidad de la polivalencia, permitiendo a los supervisores 
lograr con eficacia realizar un buen balance de línea para la producción del día. 
 
           Gráfica: 3 PULL de capacitación en el Área de Costura. 
 
 









Actividad 3: Elaboración de prioridades mediante el Stiker  
 
En esta actividad de acuerdo a la Grafica 4  la implementación del sistema kanban (Tar-
jetas) , permitirá que el personal encargado de entregar los cortes por fecha de ingreso 
establecidos en el programa de planeamiento sean atendidos de forma ordenada al área 
de costura estos pedidos serán identificados rápidamente mediante la visualización de 
las tarjetas por prioridad de ingreso, permitiendo la reducción de tiempo en ubicación de 
los cortes y la rápida entrega al área de costura para su proceso. 
 
Gráfica: 4 Identificación del Pedido que Ingresara a la Línea de Costura. 
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Actividad4: Auditoria 
En esta actividad de acuerdo a la Tabla 5 se realizó las siguientes preguntas, las cuales 
nos permitieron medir y saber con exactitud si cuentan con un plan de mantenimiento 
sincronizado a la del programa de costura diario. 
Tabla: 5 Auditoria en el área de Costura 



















¿Existe un plan de Mantenimiento? 
SÍ NO 
x 
¿La disponibilidad media de la planta es la adecuada? 
SÍ NO 
x 
¿Existe un organigrama de Mantenimiento? 
SÍ NO 
x 




¿Cuenta con un almacén de repuestos críticos? 
SÍ NO 
x 
¿La evolución del tiempo medio entre fallos en equipos signifi-
cativos es positiva? 
SÍ NO 
x 








¿El número de averías repetitivas es bajo? 
SÍ NO 
x 




Fuente: Elaboración propia. 
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                          Gráfica: 6 Auditoria de Mantenimiento. 
 
                     Fuente: Elaboración Propia. 
 
En la Grafica 6 se puede apreciar al mecánico realizando el mantenimiento autónomo 
en la línea de producción.   
 
Gráfica: 7 Plan de Mantenimiento Sincronizado de Costura 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
MESES OCTUBRE
SEMANA 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
AREA N. CODIGO NOMBRE MAQUINA CODIGO NRO.SERIE S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S S
Costura L1 REMALLADORA ME005 805264T M R M
Costura L2 BASTERA ME008 ------ M R M
Costura L3 RECUBRIDORA ME009 9520857 R M M
Costura L4 RECTA ME010 ------ M R M
Costura L5 COLLARETA - 1040478 R
Costura L6 TAP1 ME013 od 16868 R M
Costura L7 TAP2 ME014 37023 M M R M
Costura L8 CAÑONERA ME015 64215 R M
Costura L9 BOTONERA ME016 ------ M R M
Costura L10 PLANA ME019 ------ M M
Costura L11 MULTIAGUJA ME 176 408363 M R M
Costura L1 BASTA DENTADA ME023 182-10-78 M R A
Costura L2 REMALLADORA ME025 669 R M
Costura L3 BASTERA ME150 M M B
Costura L4 RECUBRIDORA ME132 2803086 R M M R M
Costura L5 TAP2 - --- R M M R M
Costura L6 CAÑONERA S - 01 ------ M
Costura L7 REMALLADORA S - 02 ------ M R M
Costura L8 CAÑONERA ME029 ------ R M
Costura L9 BOTONERA ME150 818900154 M R M
Costura L10 BOTNRA ME034 1015
Costura L11 PLANA ME032 6323 - 6872 M R M R M
MÁQUINAS Y EQUIPOS DE PRODUCCIÓN 2013
JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBREFEBRERO MARZO ABRIL MAYOPROGRAMAS DE MANTENIMIENTO REPROGRAMADOS
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Actividad4: Elaborar formato de check list para las máquinas. 
 
En esta actividad la implementación del plan de mantenimiento Autónomo, permitirá 
llevar un control de las fallas de máquinas y la distribución preventiva del personal que 
se requerirá para la atención de cada una de ellas, para ello se partirá con una auditoria 
en el área de costura verificando la situación de cada máquina. 
 
       Gráfica: 8 Cronograma del plan de mantenimiento en el Área de Costura. 
 








En esta fase se Verificara los resultados del desarrollo e implementación del estudio y 
mejoras de las actividades ejecutadas,  
           
                       Tabla 35: Etapa de Verificar 
ETAPA ACTIVIDAD FECHA 
Fase 2.3: Verificar 
Verificar las actividades 
realizadas 
01-jun 30-jun 




En esta etapa se realizaran los ajustes y medidas correctivas a fin de mantener los resul-
tados y mejoras de las actividades ejecutadas 
           
   
                       Tabla 36: Etapa de Actuar 
ETAPA ACTIVIDAD FECHA 
Fase 2.4: Actuar 
Corregir actividad  pla-
neada 
15-jun 30-jun 
















2.7.10. Resultados esperados de la Implementación 
Luego de realizarse la mejora mediante la implementación del Ciclo de Deming y ha-
biendo aplicado la actividades de mejora se obtuvo que el tiempo requerido para cons-


















                 



































Diagrama de Actividades Después de la implementación. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Se observa que en las actividades 6,8,13,16,19,20 los tiempos han disminuido lo cual 
significa que hubo mejora por ende la productividad incrementa. Las demoras identifi-
cadas al desarrollarse las actividades en el proceso de confección disminuyeron.
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Resultados obtenidos del Post test (Primeras 2 semanas de Junio). 
De acuerdo al cuadro en adjunto se puede apreciar la mejora en el área de costura, la eficiencia al 56 % y la eficacia al 70 %, logrando que la 
productividad mejore al 39%. 
Tabla 37 Resultados después de la Implementación día 1 al 10 
 
DESPUÉS   











Cant. Und  
Pro 



















Cump. Al 80% 






1 03 5760 3681 692 1083 33% 51% 64% 5,32 5760 7200 10 12 
2 03 5760 3622 681 1083 32% 50% 63% 5,32 5760 7200 10 12 
3 03 5760 4271 803 1083 44% 59% 74% 5,32 5760 7200 10 12 
4 03 5760 3729 701 1083 34% 52% 65% 5,32 5760 7200 10 12 
5 03 5760 3025 583 1110 22% 42% 53% 5,19 5760 7200 10 12 
6 03 5760 3637 701 1110 32% 51% 63% 5,19 5760 7200 10 12 
7 03 5760 2942 567 1110 21% 41% 51% 5,19 5760 7200 10 12 
8 03 5760 3440 663 1110 29% 48% 60% 5,19 5760 7200 10 12 
9 03 5760 3642 702 1110 32% 51% 63% 5,19 5760 7200 10 12 
10 03 5760 4031 777 1110 39% 56% 70% 5,19 5760 7200 10 12 
 Fuente: Elaboración Propia 
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Resultados obtenidos del Post test (Ultimas 2 semanas de Junio). 
En la Tabla  se muestra que en la 2 últimas semanas la eficiencia llego a una 78% alcanzando una productividad de 78%, asimismo se puede 
apreciar que  las líneas alcanzan una producción diaria de 874 prendas diarias. 
Tabla 38 Resultados después de la Implementación día 11 al 20 
 
DESPUÉS   









































11 03 5760 4054 729 1036 40% 56% 70% 5,56 5760 7200 10 12 
12 03 5760 4454 801 1036 48% 62% 77% 5,56 5760 7200 10 12 
13 03 5760 4632 833 1036 52% 64% 80% 5,56 5760 7200 10 12 
14 03 5760 4623 891 1110 52% 64% 80% 5,19 5760 7200 10 12 
15 03 5760 4675 901 1110 53% 65% 81% 5,19 5760 7200 10 12 
16 03 5760 5522 993 1036 74% 77% 96% 5,56 5760 7200 10 12 
17 03 5760 5149 926 1036 64% 72% 89% 5,56 5760 7200 10 12 
18 03 5760 5216 938 1036 66% 72% 91% 5,56 5760 7200 10 12 
19 03 5760 5160 928 1036 64% 72% 90% 5,56 5760 7200 10 12 
20 03 5760 4465 803 1036 60% 78% 78% 5,56 5760 7200 10 12 
 Fuente: Elaboración Propia. 
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2.7.11. Análisis Económico y Financiero 
El resultado obtenido (Beneficio / Costo) es = 6.62, siendo mayor a >1, la interpretación 
es que el valor de los beneficios es mayor a los costos del proyecto por lo que se acepta 
el proyecto y se recomienda las inversiones debido a que existen beneficio, por lo tanto, 
por cada unidad monetaria invertida se tendrá un retorno del capital invertido y una ga-
nancia de 5.62. 
              
  INVERSIÓN S/. 2.164,00 
   
  
  TASA 10% 
   
  
  
     
  
  DIA INVERSIÓN INGRESOS ANTES INGRESOS DESPUES FCA.   
  0  S/. 2.164  - - S/. -2.164,00   
  1   S/. 6.853,14 S/. 6.913,08 S/. 59,94   
  2   S/. 7.242,75 S/. 6.803,19 S/. -439,56   
  3   S/. 5.994,00 S/. 8.021,97 S/. 2.027,97   
  4   S/. 6.773,22 S/. 7.002,99 S/. 229,77   
  5   S/. 4.775,22 S/. 5.824,17 S/. 1.048,95   
  6   S/. 7.662,33 S/. 7.002,99 S/. -659,34   
  7   S/. 6.883,11 S/. 5.664,33 S/. -1.218,78   
  8   S/. 7.772,22 S/. 6.623,37 S/. -1.148,85   
  9   S/. 7.562,43 S/. 7.012,98 S/. -549,45   
  10   S/. 6.763,23 S/. 7.762,23 S/. 999,00   
  11   S/. 8.891,10 S/. 7.282,71 S/. -1.608,39   
  12   S/. 5.494,50 S/. 8.001,99 S/. 2.507,49   
  13   S/. 8.591,40 S/. 8.321,67 S/. -269,73   
  14   S/. 7.142,85 S/. 8.901,09 S/. 1.758,24   
  15   S/. 6.043,95 S/. 9.000,99 S/. 2.957,04   
  16   S/. 7.002,99 S/. 9.920,07 S/. 2.917,08   
  17   S/. 6.883,11 S/. 9.250,74 S/. 2.367,63   
  18   S/. 8.691,30 S/. 9.370,62 S/. 679,32   
  19   S/. 6.743,25 S/. 9.270,72 S/. 2.527,47   
  20   S/. 7.882,11 S/. 8.021,97 S/. 139,86   
  

























     
  
         





3.1 Análisis descriptivo 
       3.1.1. Productividad 
En los resultados estadísticos mediante el programa SPSS se puede apreciar que la pro-
ductividad tiene un incremento en la media de un antes a 0.3550 a un después 0.4455, 
siendo su mediana un antes a 0.3450 a un después 0.4455. Reflejando resultados positi-
vos en el crecimiento de la productividad una vez aplicada la metodología del Ciclo de 
Deming en el área de costura demostrándose que la hipótesis de la mejora es verdadera, 
siendo esta herramienta importante para la adquisición de conocimientos en cuanto a la 




 Productividad Antes Productividad Después 
N Válido 20 20 
Perdidos 0 0 
Media ,3550 ,4455 




Desv. Desviación ,11019 ,15544 
Varianza ,012 ,024 
Rango ,44 ,53 
Mínimo ,15 ,21 
Máximo ,59 ,74 
Suma 7,10 8,91 








En el grafico podemos apreciar que la productividad antes tiene un crecimiento disperso 
a la media con una desviación estándar de 1,1 de la muestra tomada, una media de 0,36 




Como resultado de la aplicación de la metodología del Ciclo de Deming se visualiza en 
el gráfico un crecimiento menos disperso a la media con una desviación estándar de 
0,155, la media de 45 y dentro del cuadro estadístico muestra un mínimo de 21 y máxi-






 3.1.2. Eficiencia 
En el siguiente cuadro podemos apreciar que la media de la eficiencia en el área de cos-
tura antes 0.5270 y un después 0.5915, mediana antes 0.5250 y un después 0.5750 y una 
moda antes 0.44 y una después 0.51, muestra el crecimiento del rendimiento de las acti-
vidades en el área de costura haciendo que pueda completar las operaciones en un me-
nor tiempo alcanzando al final de la jornada resultados favorables logrando que se me-




 Eficiencia Antes Eficiencia Después 
N Válido 20 20 
Perdidos 0 0 
Media ,5270 ,5915 






Desv. Desviación ,08392 ,11146 
Varianza ,007 ,012 
Rango ,35 ,37 
Mínimo ,34 ,41 
Máximo ,69 ,78 
Suma 10,54 11,83 









En el Grafico de los resultados de la eficiencia antes se aprecia un crecimiento disperso 
a la media con una desviación estándar de 0,84, la media de 53 y dentro del cuadro es-
tadístico muestra un mínimo de 34 y máximo de 69. 
 
 
En el Grafico de los resultados de la eficiencia después se aprecia un crecimiento menos 
disperso a la media con una desviación estándar de 0,111, la media de 59 y dentro del 





En el cuadro estadístico de la comparación de la eficacia nos muestra que la media 
0.6580 antes y 0.7290 después, siendo la mediana 0.6600 antes y 0.7200 después así 
como la moda 0.63 antes y 0.63 después reflejando que el crecimiento a sido favorable 




 Eficacia Antes Eficacia Después 
N Válido 20 20 
Perdidos 0 0 
Media ,6580 ,7290 




Desv. Desviación ,10511 ,12810 
Varianza ,011 ,016 
Rango ,43 ,45 
Mínimo ,43 ,51 
Máximo ,86 ,96 
Suma 13,16 14,58 












En el Grafico de los resultados de la eficacia antes se aprecia un crecimiento disperso a 
la media con una desviación estándar de 0,105, la media de 66 y dentro del cuadro esta-
dístico muestra un mínimo de 43 y máximo de 86. 
 
 
En el Grafico de los resultados de la eficacia después se aprecia un crecimiento menos 
disperso a la media con una desviación estándar de 0,128, la media de 73 y dentro del 




3.2 Análisis inferencial 
 
3.2.1 Contrastación de la Hipótesis General 
3.2.1.1 Hipótesis propuestas:  
 
- Hipótesis General: La aplicación del Ciclo PHVA no mejora la Productividad en 
el área de Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
  
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después tienen un com-
portamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en 
cantidad 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro 
Wilk.  
  
Regla de decisión:   
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico  
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico.  
 
 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad Antes ,919 20 ,096 
Productividad Despues ,950 20 ,364 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
De la tabla 1, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes y 
después tiene valor mayor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo que se quiere 
es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de T 





3.2.1.2.  Reglas de aceptación y rechazo de H0 
 
 Hipótesis Nula: La aplicación del Ciclo PHVA no mejora la productividad en 
el área de Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 Hipótesis Alternativa: La aplicación del Ciclo PHVA mejora la productividad 
en el área de Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
A fin se procederá al análisis con el estadígrafo de T de Student. Contrastación de la 
hipótesis general.   
Regla de decisión:   
Ho:   µPa ≥ µPd  
Ha:   µPa < µPd  
 
Resultados de T de Student en SPSS 
 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 





Par 1 Productividad antes ,3550 20 ,11019 ,02464 
Productividad después ,4455 20 ,15544 ,03476 
 
     
 
De la tabla , ha quedado demostrado que la media de la productividad antes (0.3550) es 
menor que la media de la productividad después (0.4455), por consiguiente no se cum-
ple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Ciclo 
de Deming no mejora la productividad, y se acepta la hipótesis de investigación o alter-
na, por la cual queda demostrado que la aplicación del Ciclo de Deming  mejora la pro-
ductividad en el área de costura de una empresa textil, Distrito de puente Piedra,2019. 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T de Student a 




 Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula   
 Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula   












95% de intervalo de 






antes -               
Productividad 
después 
-,09050 ,16136 ,03608 -,16602 -,01498 -2,508 19 ,021 
 
De la tabla , se puede verificar que la significancia de la prueba de T de Student, aplica-
da a la Productividad antes y después es de 0.021, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del Ciclo del 
PHVA mejora la eficiencia en el Área de Costura en una empresa textil, Distrito de 
Puente Piedra, 2019. 
 
3.2.1.3. Hipótesis Específicas: 
 
EFICIENCIA 
- Hipótesis General: La aplicación del Ciclo PHVA mejora la Eficiencia en el 
área de Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las serie de la eficiencia antes y después tienen un comporta-
miento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 
30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.  
 
Regla de decisión:   
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 




                                                        Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
eficiencia  antes ,948 20 ,334 
eficiencia después ,951 20 ,380 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
De la tabla, se puede verificar que la significancia de la eficiencia, antes y después, tiene 
valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda de-
mostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber 
si la eficiencia ha mejorado, Se procederá al análisis con el estadígrafo de T de Student. 
Contrastación de la hipótesis general. 
 
 Hipótesis Nula: La aplicación del Ciclo del PHVA no mejora la eficiencia en el 
área de Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 Hipótesis Alternativa: La aplicación del Ciclo del PHVA mejora la eficiencia 
en el área de Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
Regla de decisión:  
Ho:   µPa ≥ µPd  
Ha:   µPa < µPd  
 
Resultados de T de Student en SPSS 
 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 





Par 1 Eficiencia antes ,5270 20 ,08392 ,01877 
Eficiencia después ,5915 20 ,11146 ,02492 
 
De la tabla , ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.5270 ) es 
menor que la media de la eficiencia después (0.5815), por consiguiente no se cumple 
Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del Ciclo del 
PHVA no mejora la eficiencia, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la 
97 
 
cual queda demostrado que la aplicación del Ciclo del PHVA  mejora la eficiencia en el 
Área de Costura en una empresa textil, Distrito de Puente Piedra, 2019.  
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T de Student a 
ambas eficiencias.  
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula   
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula   












95% de intervalo de 





Eficiencia antes – 
Eficiencia  des-
pués 
-,6450 ,11736 ,02624 -,11943 -,00957 -2,458 19 ,024 
 
De la tabla , se puede verificar que la significancia de la prueba de T de Student, aplica-
da a la eficiencia antes y después es de 0.024, por consiguiente y de acuerdo a la regla 
de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del Ciclo del 
PHVA mejora la eficiencia en el Área de Costura en una empresa textil, Distrito de 
Puente Piedra, 2019. 
 
3.2.1.4 Hipótesis Específicas: 
 
EFICACIA 
 Hipótesis General: La aplicación del ciclo del PHVA mejora la eficacia en el 
área de Costura en una empresa textiles, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las serie de la eficacia antes y después tienen un comporta-
miento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 
30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.  
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Regla de decisión:   
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico  
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
                         Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
eficaz antes ,945 20 ,302 
eficaz después ,964 20 ,626 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
De la tabla 1, se puede verificar que la significancia de la eficacia, antes y después, tiene 
valores mayor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda de-
mostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber 
si la eficacia ha mejorado, Se procederá al análisis con el estadígrafo de T de Student. 
Contrastación de la hipótesis general. 
 
 Hipótesis Nula: La aplicación del Ciclo del PHVA no mejora la eficacia en el 
área de Costura de una empresa textiles, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
 Hipótesis Alternativa: La aplicación del Ciclo del PHVA mejora la eficacia en 
el área de Costura en una empresa textiles, Distrito de Puente Piedra, 2019. 
 
Regla de decisión:  
Ho:   µPa ≥ µPd  









Resultados de T de Student en SPSS 
 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 





Par 1 Eficacia antes ,6580 20 ,10511 ,02350 
Eficacia después ,7290 20 ,12810 ,02864 
 
De la tabla de muestras emparejada , ha quedado demostrado que la media de la eficacia 
antes (0.6580 ) es menor que la media de la eficacia después (0.7290), por consiguiente 
no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
del Ciclo del PHVA no mejora la eficacia, y se acepta la hipótesis de investigación o 
alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación del Ciclo del PHVA mejora la 
eficacia en el Área de Costura en una empresa textiles, Distrito de Puente Piedra, 2019..  
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T de Student a 
ambas eficacias.  
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula   
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula   












95% de intervalo de 





Eficacia antes - 
Eficacia después 
-,7100 ,13867 ,03101 -,13590 -,00610 -2,290 19 ,034 
 
De la tabla, se puede verificar que la significancia de la prueba de T de Student, aplica-
da a la eficacia antes y después es de 0.034, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del Ciclo del PHVA 






4.1 Discusión teórica 
JIMENEZ Cayllahui,Ever. “Aplicación del ciclo de Deming para mejorar la productivi-
dad en el área de corte en la empresa TEXTILES CAMONES S.A. Puente Piedra, Tesis. 
Lima, Perú. Universidad Cesar Vallejo”, 2018, P 138. 
El presente trabajo tuvo como objetivo desarrollar la propuesta del análisis y la de mejo-
ra del área de Corte de la empresa en estudio por medio de la aplicación del Ciclo de 
Deming y la herramienta de las 5 “S”, utiliza una metodología de investigación tipo 
aplicada, con diseño Cuasi-experimental en el área de Corte, teniendo como instrumen-
tos las fichas de recolección de datos. 
  
Se determina como conclusión que las aplicaciones de las herramientas de la mejora 
continua le proporcionan a la empresa una ventaja competitiva en calidad, flexibilidad y 
cumplimiento, que a largo plazo se verá reflejado en aumento de productividad, ventas 
y mayor utilidad por parte de la empresa. El alcance de este trabajo de investigación se 
define solo a la aplicación de las herramientas mencionadas, se propone en un futuro 
lograr el cambio y así convertirse en una empresa de clase alcanzando el ranking de los 
primeros puestos. 
 
El estudio es importante porque se valora la investigación, en consideración a que   tiene 
como objetivo mejorar la productividad utilizando la implementación de herramientas 
de mejora continua enfocada en identificar las causas para solucionar el problema, den-
tro del estudio de su análisis y diagnóstico se identifican dos problemas principales pre-
sentes en la empresa como Área de trabajo inadecuado, deficiencia en la capacitación 
del personal, mantenimientos de máquinas, procedimiento de trabajo que representan el 
76% que no agregan valor, utilizando tres herramientas fundamentales 5S´s, manteni-
miento autónomo, con estas herramientas la productividad se incrementaría de un 70% a 
86%.  
 
ALMEIDA Ñaupas, Jhonny Edwin y OLIVARES Rosas, Nilton Genaro. Diseño e im-
plementación de un proceso de mejora continua en la fabricación de prendas de vestir en 
la empresa Modetex. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad San Martin 
de Porres, 2013. 218 p.  
101 
 
La presente investigación tuvo como objetivo, Satisfacer plenamente a los clientes y 
consumidores, mediante la 
Entrega de altos valores a cambio de los precios por ellos abonados. Lograr cada día 
mayores niveles de satisfacción es lo que hace posible contar con la lealtad de los con-
sumidores, permitiendo de tal forma altos e incrementados niveles de rentabilidad. Im-
plementar herramientas de mejora para aumentar la productividad en el área de produc-
ción de prendas de vestir, y como objetivos específicos: Evaluación de Productividad en 
la empresa en estudio; implementar las mejoras propuestas al área; evaluar el costo be-
neficio de la implementación del proyecto, utilizando una metodología de investigación 
tipo aplicada, con diseño experimental en el área de producción, teniendo como instru-
mentos las fichas de recolección de datos.  
Sus conclusiones, El diseño de mejora continua para el área de producción se basó en la 
aplicación de las metodologías de 5S, distribución de planta y sistemas de producción 
modular que nos ayudó a mejorar eficiencias; aumentó la productividad, mejoró las 
condiciones de trabajo y redujo los tiempos de entrega a los clientes. La implementación 
de las 5S nos ayudó a mejorar las condiciones de trabajo, actualmente se está cumplien-
do a un 69% y se irá aumentando progresivamente en el tiempo.  
La significatividad del estudio se expresa en que las herramientas y metodologías im-
plementadas en esta tesis, apoyadas como base en la metodología del ciclo PHVA, La 
herramienta de la mejora continua se usaron con la finalidad de conocer y permitir me-
jorar la productividad del área elevando la satisfacción de los clientes y el índice de ven-
tas. 
 
QUIÑONES, Nicolás y SALINAS, Claudia. “sistema de mejora continua en el área de 
producción de la empresa “textiles Betex S.A.C” utilizando la metodología PHVA, Te-
sis, Lima. Universidad de San Martin de Porres, Facultad de Ingeniería, 2016. 253 p. 
 
La presente investigación tuvo como objetivo Realizar una propuesta para el mejora-
miento de la productividad de la línea de producción de la empresa textiles Betex 
S.A.C.S utilizando herramientas del Ciclo de Deming, utilizo una metodología de inves-
tigación tipo aplicada, con diseño experimental en el área de producción, teniendo como 




Sus conclusiones, cuando se genera una perspectiva general del proceso de producción 
se logra identificar infinidad de oportunidades para el mejoramiento. Aplicación de las 
5s en la planta genera orden y  mayor eficiencia en el flujo de materiales, ayuda al mejo-
ramiento del ambiente de trabajo y además permite una operación más rentable, de for-
ma más concreta se podría señalar que lo que puede llegar a conseguir textiles Betex 
S.A.C. es una disminución considerable en la congestión de productos que se encuen-
tran en proceso, se puede llegar a suprimir áreas ocupadas innecesariamente, reducir las 
demoras y aumentar el desempeño de los colaboradores, además adquirir una mayor y 
mejor utilización de las herramientas de mejoras continua. 
La presentación tuvo como objetivo mejorar la productividad utilizando la metodología 
del Ciclo de Deming teniendo como resultado una mejora en la productividad a través 
del uso de las herramientas de las 5s mantenimiento autónomo y preventivo. Esperando 
que la productividad de la línea de caballero, bebe, dama en un 3,34%, 10,38% y 4,45% 
respectivamente. Estas mejoras le traerían ingresos a la empresa por S/12,848.88 men-
suales. 
 
BAZAN, David. “Aplicación del ciclo de Deming para mejorar la Productividad en los 
Cambios de Modelo en el área de Costura de una Empresa de Confecciones”. Tesis. 
Lima, Perú: Universidad Cesar Vallejo, 2017. 180 p”. 
La presente investigación tuvo como objetivo, mejorar la productividad en el área de 
costura, utilizando una metodología del Ciclo de Deming, con diseño experimental en el 
área de confecciones, teniendo como instrumentos las fichas de recolección de datos.   
Sus conclusiones, logro determinar de que manera la metodología del Ciclo de Deming  
mejora la productividad en el área de costura: antes 0.136 y después 0.200 . La realiza-
ción de este proyecto nos permitió a nosotros junto con la empresa de visualizar las ac-
tividades que no agregan valor. Una vez se identificaron estas actividades se realizaron 
las sugerencias aplicando herramientas de mejora continua, basadas en las condiciones 
presentadas en el estudio.  
 
En cuanto a investigaciones y propuesta de mejora en el sector de confecciones se utili-
zan herramientas del Ciclo de Deming cuyo método es que las empresas mejoren su 
productividad y sean más competitivas como se proyecta en este trabajo dejando plan-
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teada la sugerencia para un futuro, donde se quiere mejorar el flujo del producto hacien-
do el trabajo más sencillo para el operario. 
 
LAFITTE, Wilson. “Aplicación de la Ingeniería de Métodos para incrementar la pro-
ductividad en el área de confecciones de la empresa Industries Fashion E.I.R.L., Puente 
Piedra, Lima 2017”. , 2017. 171 p. 
La presente investigación tuvo como objetivo, Implementar herramientas de mejora 
para aumentar la productividad en el área de producción de carteras, y como objetivos 
específicos: Evaluación de Productividad en la empresa en estudio; implementar las 
mejoras propuestas al área; evaluar el costo beneficio de la implementación del proyec-
to, utilizando una metodología de investigación tipo aplicada, con diseño experimental 
en el área de producción, teniendo como instrumentos las fichas de recolección de da-
tos.  
 
Sus conclusiones, La aplicación del proyecto de mejora exigió diversas inversiones tan-
to en tecnología como en las metodologías aplicadas, estas inversiones fueron justifica-
das en términos económicos a través de los ahorros expresados y los incrementos de 
productividad y efectividad. De acuerdo con el estudio de tiempos con la adquisición de 
maquinaria y considerando los mismos tiempos de la mano de obra, se observó una 
disminución significativa en el tiempo de fabricación del producto patrón, de 110.05 
min a 92.08 min, lo que significó un 16% de mejora. Respecto al análisis de la produc-
tividad total, después de implementar las mejoras, se observó un aumento considerable 
de 1.01% con respecto a la productividad inicial, lo cual significa que la mejora fue 
efectiva a corto plazo, igualmente repercutió en la Efectividad con un incremento de 
31%.   
 
La significatividad del estudio se expresa en que las herramientas y metodologías im-
plementadas en esta tesis, apoyadas como base en la metodología del ciclo PHVA se 
usaron con la finalidad de conocer y permitir mejorar la productividad del área en un 
1.01%, que generaría un ahorro mensual de 10 mil soles, elevando la satisfacción de los 
clientes y el índice de ventas. 
104 
 
4.2 Discusión por resultados 
Así mismo cabe mencionar dentro de esta investigación queda demostrado un incremen-
to en la eficacia del cumplimiento de la producción en un 73%, como consecuencia de 
la aplicación del Ciclo de Deming, en el proceso de producción. La eficacia se incre-
mentó a través de las mejoras de los procesos aumentando la confiabilidad de los mis-
mos, que coincide con la tesis planteada por BAZAN (2017); “Aplicación del ciclo de 
Deming para mejorar la productividad en los cambios de Modelo en el área de costura 
de una empresa de Confecciones”, Tesis para obtener el título de profesional de Ingenie-
ro Industrial, Universidad Cesar Vallejo, Lima., la implementación de una metodología 
ayudo a mejorar la eficacia 0.20, eficiencia 0.20 deduciendo que con este porcentaje se 
está cumpliendo con los plazos de entrega en la programación de modelos en el área de 
costura. 
 
4.3 Discusión por conclusiones  
Se logró determinar de qué manera el Ciclo de Deming mejora la productividad con la 
programación de líneas en el área de costura en una empresa textil mediante la aplica-
ción del Ciclo de Deming, tomando en cuenta que según la Tabla de Prueba de norma-
lidad de la Productividad. Se observa el valor de significancia de las productividades: 
antes es 0.96 y después 0.364, por la tanto debido a que el valor de significancia antes es 
mayor a 0.05 y el valor de significancia después es mayor que 0.05, para lo cual, según 
la regla de decisión, se demuestra que tienen un comportamiento no paramétrico. Debi-
do a que se busca demostrar si la productividad ha mejorado, se ejecutara el análisis con 
el estadígrafo de T de Student.   
 
4.4 Discusión por recomendaciones 
Se recomienda que el jefe del área de costura trabaje en coordinacion con el area de las 
programaciones y el area de ingenieria en producción tomando en cuenta los modelos o 
diseños y sus tiempos estándares. Así mismo considerar en la programacion de las 
líneas de producción cuenten con mano de obra asignada, por lo tanto las 








Por los resultados se determinó de qué manera el Ciclo de Deming mejora la producti-
vidad en el área de costura en una empresa textil, la media mejoró de 0.355 antes de la 
mejora a 0.445 después de la mejora, confirmado a un nivel de significancia antes de la 
mejora 0.096 y el valor de significancia después de la mejora 0.364 mostrados en el 
cuadro de la prueba de normalidad de la productividad mediante el estadígrafo Shapiro 
Wilk, por tal razón de acuerdo a la regla de decisión se llega a rechazar la hipótesis nula 




Por los resultado se determinó de qué manera el Ciclo de Deming mejora la Eficiencia 
en el área de costura en una empresa textil, la media mejoró de 0.5270 antes de la mejo-
ra a 0.5915 después de la mejora, confirmado a un nivel de significancia antes de la me-
jora 0.334 y el valor de significancia después de la mejora 0.380, mostrados en el cua-
dro de la prueba de normalidad de la eficiencia mediante el estadígrafo Shapiro Wilk, 
por tal razón de acuerdo a la regla de decisión se llega a rechazar la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna. La eficiencia logro mejoro del 0,06 % 
 
 
Por los resultados de determinó de qué manera el Ciclo de Deming mejora la Eficacia 
en el área de costura en una empresa textil, la media mejoró de 0.6580 antes de la mejo-
ra a 0.6600 después de la mejora, confirmado a un nivel de significancia antes de la me-
jora 0.096 y el valor de significancia después de la mejora 0.364, mostrados en el cua-
dro de la prueba de normalidad de la eficacia mediante el estadígrafo Shapiro Wilk, por 
tal razón de acuerdo a la regla de decisión se llega a rechazar la hipótesis nula y se acep-










Por las conclusiones, se sugiere mantener la aplicación de la metodología del Ciclo de 
Deming en el área de costura, y posteriormente sugerir una iniciativa de aplicarlos en 
otras áreas como el área de planificación, Ingeniería, Calidad, Mantenimiento, coordi-
nación oportuna para gestionar capacitaciones (planificar, ejecutar y controlar) según la 
necesidad del área; tiempo, producción en línea, escala de incentivos según los modelos 
o diseños (ordenes de producción). Los supervisores involucrarse operativamente en la 
inducción del nuevo colaborador y con los de mayor experiencia laboral, monitorear 







La gerencia por política institucional tiene establecido un nivel de gestión integrado por 
producción en función a ello se recomienda su aplicación en coherencia al incremento 
de las unidades de producción bajo el control de producción mediante reportes cuantita-
tivos sintetizados enviados a la gerencia, ello permitirá el involucramiento operativo con 
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